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ABSTRAK 
 
Kegiatan magang ini bertujuan untuk mengetahui proses produksi. Pelaksanaan 
magang pada tanggal 1-29 Februari 2010 di PT Maya Food Industries, Pekalongan, Jawa 
Tengah. 
Metode pengumpulan data yang gunakan dalam kegiatan magang ini adalah 
observasi, wawancara, pencatatan, studi pustaka dan terjun langsung ke lapangan dalam 
kegiatan-kegiatan proses produksi. Pengambilan lokasi praktek magang di PT Maya Food 
Industries karena perusahaan tersebut merupakan perusahaan yang mengolah hasil 
pertanian terutama tepung. Selain itu, PT Maya Food Industries merupakan perusahaan 
dalam negeri yang berdedikasi tinggi. 
Proses produksi tepung ikan di PT Maya Food Industries adalah sebagai berikut 
yaitu penerimaan fish, penggilingan, pengeringan, sortasi kering dan pengepakan. Pada 
proses produksi harus diperhatikan pengendalian mutu pada tiap tahapnya, agar didapat 
produk yang berkualitas dan aman. 
Hasil praktek magang menunjukkan bahwa proses produksi tepung ikan sangat 
baik dan untuk pengendalian mutu bahan baku harus lebih diawasi lagi agar tidak banyak 
bahan baku ikan yang rusak. Sedangkan untuk pangendalian mutu proses produksi harus 
diperhatikan pada tahap pengeringan supaya tepung ikan yang dihasilkan dapat kering 
secara baik dan bermutu tinggi dan pada saat pengemasan, kemasan atau plastik yang akan 
dipakai haruslah kering benar karena apabila plastic yang dipake lembab maka tepung ikan 
yang dihasilkan akan menjadi basah dan tengik. 
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ABSTRACT 
 
This apprentice aimed to identify the production process. The apprentice was done 
on February 1st until 29th 2010 at Maya Food Industries, Ltd. 
Data collection methods used in this apprentice was observation, interview, data 
record, book study and involved directly to the production process activities of the. 
Location of apprentice was determined in Maya Food Industries, Ltd because this company 
was a company that processed agricultural products, especially flour. In addition, Maya 
Food Industries, Ltd was a domestic company which had high dedicated. 
Production process of fish flour in Maya Food Industries, Ltd was as followed 
namely fish acceptance, grading, grinding, dry grading, and packing. In the production 
process must be observed at all stages of quality control, in order to obtain a quality and 
safe products. 
The results of apprentice indicated that the apprentice practices of fish flour was 
done very well and for quality control of raw materials should be more supervised again so 
that not many fish raw material damaged, while for quality control of production process 
must be observed in stage of drying of fish flour so that the fish flour could be dried 
properly and had a high quality and at the time of packaging, containers or plastic used 
must be completely dry because if the package used was hence the fish flour produced 
would be wet and slimy. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Menurut Irawan (1997), luas wilayah laut di Indonesia adalah 2/3 lebih 
besar dibandingkan dengan wilayah daratan yaitu mencapai 3.272.231 km
2 
. 
Diperairan ini hidup berbagai jenis ikan dan merupakan potensi alam yang 
bagus untuk mengembangkan usaha perikanan. Pengawetan ikan merupakan 
salah satu cara dalam mempertahankan kondisi ikan sebagai bahan pangan, 
sehingga mampu dijadikan sebagai salah satu bahan konsumsi untuk jangka 
waktu yang cukup lama. Pengawetan ikan juga bertujuan untuk memanfaatkan 
semaksimal mungkin hasil perikanan yang begitu melimpah sehingga sisa-sisa 
dari hasil penjualan segar tidak dibuang dengan percuma. 
Ikan merupakan produk hasil laut yang tergolong dalam produk yang 
sangat mudah mengalami kerusakan (perishable food) dan cepat membusuk. 
Salah satu cara mengawetkan sisa bahan pangan adalah dengan penepungan. 
P.T Maya Food Industries merupakan salah satu pabrik yang mengolah ikan 
rucah menjadi tepung ikan, dengan kapasitas 100 ton perhari. Untuk 
memproduksi tepung ikan dalam jumlah besar perlu pengolahan dengan 
menggunakan peralatan mesin modern, sehingga dapat menambah nilai 
ekonomis dari ikan rucah. 
Pada prinsipnya pengolahan tepung ikan adalah penghancuran sel-sel 
dan pemisahan butiran dari benda asing yang tidak larut, memisahkan air dan 
minyak, mengurangi sebagian air yang terkandung dalam tepung basah, 
menggiling tepung yang masih kasar dan melakukan pengayakan. 
Tepung ikan (marine fish meal) adalah salah satu produk pengawetan 
ikan dalam bentuk kering, kemudian digiling menjadi tepung. Bahan baku 
tepung ikan umumnya adalah ikan-ikan yang kurang ekonomis, hasil 
sampingan penangkapan selektif, glut ikan (ikan yang melimpah) pada musim 
penangkapan dan sisa-sisa pabrik pengolahan ikan seperti pabrik pengalengan 
dan pembekuan ikan dan minyak ikan. 
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Tepung ikan digunakan dalam formulasi pakan dengan tingkat 
pemakaian berkisar 15 % pada pakan ikan / udang dan 5 % pada pakan unggas. 
Apabila produksi pakan unggas mencapai 5 juta ton per tahun dan pakan ikan / 
udang sebesar 2 juta ton, maka sedikitnya dibutuhkan 0,25 - 0,75 juta ton 
tepung ikan setiap tahunnya. Dari kebutuhan tersebut, 70 % masih harus 
diimpor dari berbagai negara seperti Peru dan Chili. Impor tepung ikan 
Indonesia tahun 2000 menurut data BPS adalah 87.275 ton dengan nilai 
US$ 39,483 juta. Apabila kondisi ekonomi membaik, diramalkan produksi 
pakan akan meningkat  mencapai 5,75 juta ton. Ironisnya Indonesia sebagai 
negara bahari yang masih 70 % mengimpor bahan baku. Harga tepung ikan 
impor sedikit lebih mahal dibandingkan produk lokal dengan kandungan 
protein dan kualitas yang sama. Harga tepung ikan lokal protein 60 % Rp 
4.200 / kg sedangkan produk impor berkisar Rp 4.700 - 5.000 / kg. Untuk 
tepung ikan impor harus dipesan 3 bulan di muka ( Anonim
c 
). 
Dari segi kondisi produksi pakan, idealnya dibutuhkan tepung ikan 
dengan kandungan protein di atas 55 % karena dipastikan berasal dari bahan 
ikan yang masih segar. Sebaliknya tepung ikan lokal protein di bawah 55 % 
dikhawatirkan berasal dari bahan ikan yang rusak atau mulai membusuk. 
Bahan rusak tersebut bisa mengandung bakteri E. Coli atau Salmonella yang 
dapat membahayakan kesehatan ternak. Indonesia sampai saat ini baru mampu 
memproduksi tepung ikan lokal sebanyak 33.000 ton per tahun atau 9 % dari 
kebutuhan industri pakan ternak. Bahan baku lokal kebanyakan berasal dari 
ikan sisa dan sisa ikan.  
Teknologi produksi tepung ikan masih didominasi oleh skala kecil 
menengah menggunakan teknologi penepungan yang masih sederhana. 
Produksi tepung ikan nasional memang diarahkan untuk  memanfaatkan bahan 
sisa dari industri ikan karena bahan ikan lebih diperuntukkan untuk konsumsi 
manusia. Diperkuat dengan dikeluarkannya SK Menteri Pertanian No 428 / 
Mentan / KI/1973 tertanggal 4 Oktober 1973 ditujukan kepada Gubernur di 
seluruh Indonesia. Isinya adalah tidak membenarkan secara 
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langsung penggunaan ikan untuk bahan tepung ikan dan lokasi pabrik tepung 
ikan harus berdekatan dengan industri bahan sampingan.  
Kebanyakan industri tepung ikan berada di Jawa Timur (Muncar, 
Banyuwangi) dan Bali (Jembrana). Di Jatim terdapat sekitar 20 usaha industri 
tepung ikan dan sedikitnya 10 usaha sejenis di Bali. Beberapa daerah lain di 
luar sentra produksi tersebut, bisa ditemukan di Batang, Cilacap, Cirebon, 
Subang, sedangkan di luar pulau Jawa bisa ditemukan di daerah Bitung, 
Sulawesi Utara. Di Sumatera Utara terdapat sekitar 7 usaha skala kecil 
menengah ( Anonim
c
 ) 
Dikarenakan tepung ikan masih sangat langka dalam berproduksi maka 
penyusun memilih topik dalam penulisan laporan magang ini tentang proses 
produksi tepung ikan yang dilakukan di P.T Maya Food Industries, karena 
penepungan merupakan cara pengawetan yang sangat potensial dimasa kini 
dan dimasa datang. Sehingga penyusun menganggap perlu untuk mempelajari 
dan lebih mendalami lagi tentang proses pengolahan ikan terutama proses 
penepungan ikan dengan cara praktek langsung dari perusahaan tersebut. Dan 
dengan berkembangnya industri dan usaha pakan ternak di Indonesia, 
permintaan terhadap tepung ikan akan terus meningkat. Oleh sebab itu, 
investasi bidang usaha industri tepung ikan sangat prospektif untuk 
dikembangkan oleh investor dalam dan luar negeri. Melalui investasi tersebut 
diharapkan dapat menghemat devisa negara serta akan mengurangi impor 
tepung ikan dan minyak ikan. 
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B. Tujuan Kegiatan Magang 
Tujuan umum dari praktek magang di P.T Maya Food Industries adalah 
1. Meningkatkan pemahaman mahasiswa mengenai hubungan antar teori dan 
penerapannya serta faktor-faktor yang mempengaruhinya sehingga dapat 
menjadi bekal bagi mahasiswa ketika terjun kemasyarakat setelah lulus. 
2. Mahasiswa memperoleh pengalaman dan sikap yang berharga serta 
mengelani kegiatan-kegiatan di lapangan kerja yang ada bidang pertanian 
secara luas. 
3. Mahasiswa memperoleh ketrampilan kerja yang praktis yaitu secara 
langsung dapat menjumpai, merumuskan serta memecahkan permasalahan 
yang ada dibidang pertanian. 
4. Meningkatkan hubungan antara perguruan tinggi, pemerintah, instansi 
swasta, perusahaan dan masyarakat sehingga dapat meningkatkan mutu 
pelaksanaan Tri Darma Perguruan Tinggi. 
Tujuan khusus dari praktek magang di P.T Maya Food Industries adalah 
1. Mengetahui proses produksi tepung ikan di P.T Maya Food Industries. 
2. Dapat melakukan praktek kerja dalam proses produksi tepung ikan. 
3. Mengetahui dan memahami tentang sanitasi di P.T Maya Food Industries. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A.  Deskripsi Ikan 
Ikan sebagai bahan mentah yang mengandung protein tinggi sekitar 
19,4%, asam amino esensial yang diperlukan oleh tubuh dan yang 
mempunyai kandungan air sekitar 76 %, dengan jaringan pengikat sedikit 
sehingga mudah dicerna. Hasil-hasil perikanan merupakan sumber daya alam 
yang sangat besar manfaatnya bagi kehidupan manusia, diantaranya : 
memperkuat daya tahan tubuh sumber energi, membantu pertumbuhan 
pemeliharaan tubuh dan juga memperlancar proses fisiologi dalam tubuh, 
kelebihan produk perikanan dibandingkan produk hewan lainnya adalah 
sebagai berikut : 
1. Kandungan protein yang cukup tinggi 20% dalam tubuh ikan yang 
terusun oleh asam-asam amino yang berpola mendekati pola kebutuhan 
asam amino dalam tubuh manusia. Dan yang mudah dicerna oleh tubuh 
karena mengandung sedikit tenunan pengikat/ tendon. 
2. Daging ikan mengandung asam-asam lemak tak jenuh dengan kadar 
kolestrol sangat rendah yang dibutuhkan oleh tubuh manusia. 
3. Daging ikan mengandung sejumlah mineral seperti K, Cl,  P, S, Mg, Ca, 
Fe, Ma, Zn, F, AR, Cu dan Y serta vitamin A & D (Rabiatul Adawyah, 
1993). 
 
B. Struktur Ikan 
Pada umumnya ikan mempunyai bentuk yang sistematis. Tubuh ikan 
dibagi menjadi tiga bagian, yaitu kepala mulai dari bagian dari ujung  mulut 
sampai insang. Pada badan akhir tutup ingsang samapai pangkal sirip anal, 
dan sirip anal sampai ujung ekor disebut bagian ekor. Ikan memiliki beberapa 
sirip, yaitu sirip pektoral atau sirip dada, sepasang sirip ventral atau sirip 
perut, sirip dorsal atau sirip punggung, sirip anal atau sirip dubur dan sirip 
ekor. 
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Permukaan tubuh ikan terbungkus kulit yang bersisik atau semacam duri 
kecil yang tersusun. Kulit ikan tersebut membungkus daging yang didukung 
oleh sistem tulang. Pada bagian dalam tubuh terdapat organ yang menjalankan 
berbagai fungsi fisiologis seperti pencernaan, perkembangbiakan, jantung, 
empedu, dan gelembung renang. Jaringan daging pada ikan terdapat pada 
kepala, badan, ekor, tetapi sebagian besar terdapat pada bagian badan terdiri 
dari dua jaringan perut, dua jaringan pungggung, dan empat longitudinal. Sel 
atau jaringan daging utama yang merupakan unsur dasar fungsional dan 
morfologi memiliki struktur yang kompleks 
Permukaan tubuh ikan terbungkus selaput lapis ’sarcolemma’ yang 
mengandung myofibril yang mengandung protein penggerak, yaitu aktin dan 
miosin, serta sarkoplasma. Bagian sarkoplasma mengandung mitokondria dan 
mikrosoma yang memiliki enzim untuk pernafasan, sistesis protein, 
menyimpan glikogen, lemak dan lain lain. 
Ikan Scomber 
 
 
Gambar 2.1 Ikan Scomber (Sumber : Anonim
a
,2009). 
Ikan Scomber japonicus ini ditemukan oleh Houttuyn pada tahun 
1782. Scomber japonicus dikenal dengan nama Pneumatophoros 
japonicus atau umumnya dikenal dengan nama Chub mackerel. Scomber 
japonicus hidup di Samudra Atlantik, Hindia dan Pasifik. Ikan tersebut 
menyerupai Atlantik mackerel, perbedaannya adalah pada Scomber 
japonicus mempunyai kandung kemih yang berkembang dengan baik 
berdempetan dengan kerongkongan, selain itu mata Scomber japonicus 
lebih besar bila dibandingkan dengan Atlantik mackerel.  
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Bentuk kepala ikan tersebut mengerucut, mulutnya agak miring 
dengan mata yang dilengkapi oleh kelopak mata. Ikan tersebut berwarna 
perak pada bagian sisinya dan satu lurik dengan bisul kecil berwarna 
kehitam-hitaman pada bagian kepala sampai pada bagian ekor 
           Tabel 2.1 Klasifikasi Ikan Secomber japonicus 
Klasifikasi                           Keterangan 
Kingdom                              Animalis 
Phylum                                Chordata 
Class                                 Actinopterygji 
Order                                 Perciformes 
Family                              Scomberidae 
Genus                                 Scomber 
Species                              S. Japonicus 
 
 
C. Komposisi Kimia Ikan  
Masing-masing jenis ikan hasil perikanan, bahkan individu memiliki 
komposisi kimia yang berbeda-beda. Komponen yang paling banyak terdapat 
dalam daging ikan adalah air, protein dan lemak, sedangkan komponen 
lainnya terdapat dalam jumlah yang sedikit (Hadiwiyoto, 1993). Komposisi 
kimia sangat beraneka ragam (Anonim, 1972), seperti disajikan dalam tabel 
2.2 berikut  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber : Anonim
a
, 2009. 
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Tabel 2.2 Komposisi Kimia Ikan Lemuru dalam 100 gr Daging 
         Komposisi  
            Kimia 
Jumlah Satuan 
Energi 22,0 Kalori 
Protein 19,4 Gram 
Lemak   3,2 Gram 
Air 76,0 Persen 
Abu   1,4 Gram 
Kalsium 96,0 Milligram 
Phosphor           220,0 Milligram 
Besi   1,0 Milligram 
Iodium 61,0 Milligram 
Potassium           420,0 Milligram 
Thiamin   1,01 Milligram 
Riboflafin   0,07 Milligram 
Niacin   7,9 Milligram 
 
Sumber : Anonymous, 1972. 
 
D. Tujuan Pengolahan Ikan 
Ikan merupakan sumber bahan pangan yang mudah membusuk, maka 
proses pengolahan yang dilakukan bertujuan untuk menghambat atau 
menghentikan aktivitas zat-zat mikroorganisme perusak atau enzim-enzim 
yang dapat menyebabkan kemunduran mutu dan kerusakan. 
Prinsip pengolahan ikan pada dasarnya bertujuan untuk melindungi ikan 
dari pembusukan dan kerusakan. Pembusukan terjadi akibat perubahan-
perubahan lain yang sifatnya merugikan. Perubahan yang disebabkan oleh 
bakteri pembusuk bagaimanapun harus juga dihentikan atau setidaknya 
dihambat agar tidak mudah rusak sampai tiba waktunya untuk diolah. Selain 
untuk menghambat dan menghentikan aktivitas enzim maupun organisme, 
pengolahan juga bertujuan untuk memperpanjang daya awet dan 
mendiversifikasi produk olahan hasil perikanan. 
Pengolahan ikan pada prinsipnya dibagi menjadi 4 golongan, yaitu  
1) pengolahan dengan memanfaatkan faktor fisikawi 2) pengolahan dengan 
bahan pengawet 3) pengolahan yang memanfaatkan faktor fisikawi dan bahan 
pengawet serta 4) pengolahan dengan cara fermentasi. 
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E. Tepung Ikan  
Secara umum, setiap jenis ikan dapat diolah menjadi produk tepung 
ikan. Namun jika dinilai dari nilai ekonomisnya, maka akan terjadi seleksi 
mengenai jenis ikan yang cocok dan cukup ekonomis jika digunakan sebagai 
bahan baku pembuatan tepung ikan. Permasalahan lain yang ikut menentukan 
kualitas tepung ikan kaitannya adalah kadar lemak. Kadar lemak ikan jika 
terlalu tinggi akan berpengaruh buruk terhadap kualitas tepung ikan. 
Ditinjau dari tempat hidupnya, jenis ikan secara umum dapat dibagi 
menjadi 2 golongan  
1. Ikan pelagis, merupakan ikan-ikan yang biasa hidup dilapisan air bagian 
atas. 
2. Ikan demersal, merupakan ikan-ikan yang biasa hidup didasar perairan. 
Habitat atau tempat hidupnya, jenis ikan, secara langsung berkaitan 
dengan kadar lemak ikan tersebut. Jenis ikan pelagis umumnya memiliki 
kadar lemak yang relatif tinggi. Sementara, ikan demersal memiliki kadar 
lemak yang relatif rendah. Disamping habitat atau tempat hidupnya, kondisi 
musim juga dapat mempengaruhi kandungan lemak ikan. 
Jika ditinjau dari segi kandungan lemaknya, ikan sebagi bahan baku 
produk tepung ikan dikelompokkan menjadi 3 yaitu, 
1. Ikan berkadar lemak rendah ( 3% – 5% ). 
2. Ikan berkadar  lemak sedang ( 6% - 10% ). 
3. Ikan berkadar lemak tinggi ( lebih besar dari 10 % ). 
(Murtijdo B. A. 2003) 
Tepung ikan yang mengandung protein hewani yang tinggi, merupakan 
salah satu bahan baku yang sangat baik digunakan dalam penyusunan 
formulasi makanan ternak dan makanan ikan. Bila ditinjau dari sisi 
kualitasnya sampai saat ini tepung ikan masih sulit untuk mencari 
substitusinya.  
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Protein hewani tersebut disusun oleh asam-asam amino esensial yang 
komplek, diantaranya asam amino Lisin dan Methionin. Disamping itu, juga 
mengandung mineral Calsium dan Phospor, serta vitamin B kompleks 
khususnya vitamin B12. 
Indonesia memiliki potensi yang besar bagi pengembangan produk 
tepung ikan. Ada beberapa daerah yang dapat menunjang pengembangan 
industri tepung ikan, misalnya Kalimantan Selatan, Kalimantan Barat, 
Sulawesi Selatan, Nusa Tenggara Timur dan Irian Jaya. Industri skala kecil 
pengolahan dan pembuatan tepung ikan di Indonesia, akan sangat tepat 
diterapkan, mengingat kesediaan bahan baku ikan rucah maupun sisa olahan 
cukup besar.  
Indonesia sebenarnya sudah memiliki pabrik tepung ikan, namun 
produksinya masih sangat terbatas, yaitu sebesar 4.000 ton per tahun, atau 
sekitar 10% dari jumlah tepung ikan yang diperlukan oleh pabrik makanan 
ternak. Adapun 90% dari kebutuhan tersebut, dipenuhi dengan cara 
mengimpor tepung dari beberapa Negara lain, misalnya Thailand, Peru, Chili, 
dan Denmark  
Besarnya impor tepung ikan rata-rata pertahun bagi pabrik makanan 
ternak dan ikan mengalami kenaikan 11,20 %. Hal ini menunjukkan bahwa 
pemenuhan tepung ikan produksi dalam negeri belum mencukupi. Harga 
tepung ikan, secara umum banyak ditentukan oleh presentase kandungan 
protein kasarnya. Tepung dengan rataan protein kasar yang tinggi akan 
semakin tinggi haraganya. Tepung ikan impor berkualitas baik jika kandungan 
protein kasarnya bekisar antara 60-74% dengan kadar lemak bekisar antara 
31,72 % - 57,02 %, lemak antara 4,57%-20,68%, dengan kadar air antara 
7,33%-11,16%. (Direktorat Jenderal Perikanan. 1998).  
Dari perbedaan kandungan protein dan lemak tersebut ada tanggapan 
bahwa pabrik makanan ternak dan ikan cenderung lebih menyukai tepung ikan 
impor, dengan pertimbangan bahwa kandungan protein kasar tepung ikan 
impor lebih tinggi dengan kadar lemak yang lebih rendah. Namun, jika 
ditinjau dari kandungan protein kasar dan harganya, maka pabrik makanan 
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ternak dan ikan yang beroperasi di Indonesia lebih menyukai produksi tepung 
ikan lokal, karena harganya relative lebih murah 30% dibanding harga tepung 
ikan impor. 
Tabel 1.1 Konsumsi Pakan Ternak Indonesia 1996 – 2001 
Tahun Konsumsi 
( juta ) 
Kebutuhan Tepung 
( ton ) 
1996 
1997 
1998 
1999 
2000 
2001 
6,50 
4,80 
2,60 
3,70 
5,00 
5,75 
325.000 
240.000 
130.000 
185.000 
250.000 
                287.500 (estimasi) 
       Sumber : Anonim
c
 ( 2010 )
         
Tabel 1.1 diatas menunjukkan bahwa kebutuhan tepung ikan di 
Indonesia pada tahun 1996-2001 mengalami kenaikan angka yang cukup besar 
walaupun pada tahun 1997-1998 mengalami penurunan angka. Untuk tahun 
1996-1997 konsumsi tepung ikan mengalami penurunan angka dari 6,50 juta 
sampai 4,80 juta. Dan kebutuhan ikan juga turun dari angka 325.000 sampai 
240.000 perton. 
Untuk tahun 1999-2000 mengalami penurunan yang cukup tinggi yaitu 
dari 185.000 sampai 250.000 ton kebutuhan ikan. Begitu pula untuk tahun 
2000-2001 juga mengalami kenaikan angka yang cukup tinggi. 
Tabel 1.2 Tabel Kebutuhan Tepung Ikan di Indonesia 1994-1999 
   Tahun                                          Volume 
                                           ( ton ) 
1994 
1995 
1996 
1997 
1998 
1999 
                                           8.861 
                                           7.770 
                                           7.123 
                                           7.579 
                                         16.457 
                                         31.600 
Sumber : Anonim
c
 ( 2010 )                 
 
 Tabel 1.2 adalah kebutuhan tepung di Indonenesia sejak tahun 1994-1999 yang 
mengalami kenaikan. Pada tahun 1994-1996 yang mengalami penurunan angka dari 
8.861-7.123 ton. Penurunan ini menyebabkan para produsen tepung ikan banyak 
mengalami kerugian karena tepung ikan yang dihasilkan banyak yang tidak terjual 
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dan laku. Untuk tahun 1998-1999 kebutuhan tepung ikan di Indonesia mengalami 
kenaikan angka yang cukup tinggi yaitu mencapai 45%. Dan itu juga puncak angka 
kenaikan tertinggi dari tahun 1994-1999. 
Tabel 1.3 Produksi Tepung Ikan Beberapa Negara (per 1.000 MT) 
Negara Produsen 
Utama 
1992 1993 1994 1995 1996 1997 
Chili 
Peru 
Norwegia 
Eslandia 
Denmark 
Afrika Selatan 
AS 
Jepang 
Total 
 
 
1.283 
  267 
 186 
 355 
 151 
 279 
 430 
4.213 
1.143 
1.620 
250 
194 
314 
140 
318 
310 
4.489 
1.548 
2.443 
203 
167 
348 
270 
76 
430 
5.485 
1.618 
1.844 
231 
183 
374 
45 
393 
210 
4.898 
1.375 
1.972 
214 
265 
297 
39 
400 
180 
4.742 
1.195 
1.663 
253 
279 
341 
35 
410 
160 
4.336 
Sumber : Anonim 
d 
(2010) 
 
Angka impor tepung ikan yang dikeluarkan oleh BPS (Badan Pusat 
Statistik) menunjukkan penurunan dari tahun ke tahun. Pada 2006 mencapai 
angka 88.825 ribu ton, pada 2008 menjadi 67.597 ribu ton. Tren penurunan 
tersebut seiring dengan penurunan produksi tepung ikan dunia. 
Hampir semua negara produsen tepung ikan dunia mengalami penurunan 
produksi. Menurut pakar tepung ikan dari Fishmeal Experts Office Perancis, 
Jean Francois Mittaine, dalam acara Seminar Akuakultur yang diselenggarakan 
oleh DSM Nutritional Product (17/11) lalu di Jakarta, produsen tepung ikan dunia 
masih didominasi oleh Chili dan Peru. Dan disebutkannya, tren penurunan 
produksi terjadi sejak 2004 yang kala itu produksi tepung ikan dunia sekitar 6,4 
juta ton. Jumlah tersebut menurun setiap tahun hingga 2009 sekitar 4,8 juta ton. 
Mau tidak mau konsumsi tepung ikan dunia juga menyesuaikan dengan 
ketersediaan produksi. Dari sisi perdagangan internasional, kondisi ini 
berdampak pada merangkaknya harga jual tepung ikan. Saat ini harga tepung 
ikan pada level US$ 1.300 per ton atau sekitar Rp 12 ribu per kg (kurs Rp 
9.500/US$ 1). Harga ini diprediksi terus melonjak seiring dengan tren penurunan 
produksi tepung ikan. Bahkan pada tahun 2006 harga sempat hampir menembus 
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level US$ 1.400 per ton. 
Penurunan produksi disebabkan faktor hasil tangkapan ikan dunia untuk 
bahan baku yang menurun. Ditambah lagi sejumlah negara produsen mulai 
menerapkan kuota penangkapan ikan, seperti halnya di Peru yang dimulai sejak 
awal 2009. Alasan lainnya, pengembangan budidaya laut khususnya ikan salmon 
di Chili dan Peru mulai digalakkan. Sehingga tepung ikan banyak diserap industri 
pakan dalam negeri, dan angka ekspornya pun menurun. Begitu pula China yang 
industri akuakulturnya sangat besar. Negeri Tirai Bambu itu menyerap impor 
tepung ikan terbesar di dunia, pada 2009 angkanya mencapai 1,6 juta ton (lihat 
tabel). Sebanyak 80% impor tersebut berasal dari Peru dan Chili. 
Dan dalam kurun waktu dua tahun terakhir, Indonesia sudah mampu 
mendongkrak produksi tepung ikan. Sepanjang 2007, sebanyak 70% dari 
kebutuhan tepung ikan sudah bisa dipenuhi oleh tepung ikan lokal, kebutuhan 
tepung ikan bagi industri pakan udang dan ikan berkisar antara 90 ribu sampai 
100 ribu ton setiap tahun. Tak hanya mampu mendongkrak produksi, para 
pengolah tepung ikan lokal juga telah mampu meningkatkan kualitas tepung ikan 
yang dihasilkannya. Jika sebelumnya para pengolah tepung ikan hanya mampu 
menghasilkan tepung ikan dengan kualitas grade C (kandungan protein di bawah 
40%) dan grade B (kandungan protein 40 – 50%) saja. Sekarang para pengolah 
tepung ikan sudah mampu memproduksi tepung ikan dengan kualitas grade A 
(kandungan protein 50 – 60%). Lebih dari 50% yang sudah mencapai kualitas 
grade A. Dan  jika kontinyuitas produksi dan konsistensi kualitas tepung ikan 
lokal masih belum bisa diandalkan dalam jangka waktu yang panjang.( Majalah 
Trobos, 2010) 
 
F. Tehnik Penepungan Ikan 
Pengolahan ikan rucah atau sisa olahan menjadi tepung ikan, 
merupakan cara yang paling banyak dilakukan, karena mudah dan praktis. 
Proses pengolahan dan pembuatan tepung ikan hanyalah meliputi proses dan 
pembersihan bahan baku berupa ikan rucah atau sisa olahan yang dilanjutkan 
dengan proses perebusan, pengepresan, pengeringan dan penghancuran. 
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Dalam pelaksanaanya, jika bahan baku berupa ikan rucah dan sisa 
olahan terdiri atas beberapa jenis ikan yang memiliki kandungan lemaknya 
relatif tinggi, maka tepung ikan yang dihasilkan memiliki kualitas yang 
kurang baik. 
Pengolahan tepung ikan dengan menggunakan bahan baku berlemak 
tinggi harus didahuli dengan perebusaan. Perebusan yang tidak sempuran 
akan menyebabkan protein menggumpal. Oleh karena itu. Perebusan harus 
dilakukan secara sempurna atau dihentikan setelah mendidih selama ± 15 
menit. Jika perebusan sempurna, kandungan air hasil pengepresan dapat 
mencapai 50-55%. 
Selama perebusan, sel yang mengandung lemak akan pecah sehingga 
diperoleh hasil samping berupa minyak ikan (setelah dipisahkan dari airnya). 
Setelah pengepresan, cairan akan terbuang ±20 % bagian dari padatan ikan, 
dan ikut terbuangnya bagian padatan tersebut akan menyebabkan kualitas 
ikan yang dihasilkan akan menjadi rendah. 
Namun sebenarnya, kualitas tepung ikan yang dihasilkan dapat 
ditingkatkan dengan cara pemanasan cairan menjadi kentalan. Selanjutnya, 
dicampur dengan padatan hasil pengepresan, sehingga dihasilkan tepung ikan 
yang populer atau disebut whole meal. Dan jika diharapkan kualitas tepung 
ikan yang baik, pengeringan dilakukan secara mekanis. Sehingga dengan 
demikian, dapat diperoleh tepung yang menarik. Karena jika pengeringan 
dilakukan dengan sinar matahari, tepung yang dihasilkan akan menjadi lebih 
gelap. Hal ini berkaitan dengan waktu pengeringan yang lebih lama. 
Beberapa masalah yang timbul, umumnya berkaitan dengan hilangnya 
bagian larutan dalam cairan. Untuk menghindari hal tersebut, ikan rucah yang 
telah direbus, selanjutnya tidak perlu dipress. Pemisahan ternyata 
menyebabkan terbentuknya gumpalan-gumpalan daging ikan yang 
disebabkan oleh cairan kental, sehingga mempersulit pengeringan. Untuk 
mengatasi persoalan tersebut, dapat dilakukan pengeringan secara bertingkat, 
yakni dengan mencampurkan tepung ikan setengah kering pada bagian yang 
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baru selesai direbus ( masih basah ). Maka dengan demikian kandungan 
airnya akan menjadi lebih rendah.   
Jika diketahui bahan baku pembuatan tepung ikan merupakan ikan yang 
mempunyai kadar lemak tinggi, maka sebaiknya sebelum pengeringan 
dilakukan pengepresan terlebih dahulu. Sehingga nantinya pada pengeringan 
kedua kandungan lemak pada tepung ikan rendah (Murtijdo B. A. 2003). 
 
G. Tahap Proses Penepungan Ikan 
Tahap Penepungan Ikan 
1. Perebusan 
Perebusan ikan bertujuan untuk mengkogulasi ( menggumpalkan ) 
protein dan mempermudah pemisahan air dan minyak. Selama perebusan 
itu sendiri minyak dan ikan telah keluar. 
Cooker yang banyak dipakai untuk merebus ikan berupa silinder 
panjang horizontal yang dipanaskan dengan uap air didalam sistem jacket-
nya . dinding silinder periuk dibuat rangkap, yakni dinding luar dan 
dinding dalam yang keduanya berjarak 1-2 cm. Steam jacket adalah ruang 
diantara dua dinding itu. Ikan dilewatkan didalam cooker dengan screw 
conveyor. Beberapa jenis cooker diberi perlengkapan untuk 
menginjeksikan uap air ke dalam ruang perebusan. 
Perebusan ini harus harus dilakukan dengan seksama. Jika ikan 
direbus tidak sempurna, cairan tidak dapat diperas keluar sebanyak yang 
diperlukan. Sebaliknya, jika terlalu masak, ikan menjadi terlalu lunak. 
(Murniyati, A. S. dan Sunarman. 2000) 
2. Pressing  
Pemerasan bertujuan untuk memisahkan sebagian besar air dan 
minyak. Ikan yang telah dimasak dimasukkan ke dalam tabung yang 
berlubang- lubang, kemudian ditekan dengan screw press.  
Cairan yang terjadi akan keluar melalui lubang-lubang di tepi 
tabung, sedangkan padatannya ( press cake ) keluar dari ujung alat press. 
Pada proses pemerasan ini, kandungan air dikurangi hingga tinggal 50% 
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dan minyak tinggal 4 %. Pemerasan tidak perlu dilakukan untuk bahan 
yang mengandung sedikit minyak. (Murniyati, A. S. dan Sunarman. 2000) 
3. Pengeringan 
Pengeringan adalah proses pengeluaran air atau pemisahan air 
dalam jumlah yang relatif kecil dari bahan dengan menggunakan enersi 
panas. Hasil dari proses pengeringan adalah bahan kering yang 
mempunyai kadar air setara dengan kadar air keseimbangan udara 
(atmosfir) normal atau setara dengan nilai aktivitas air (aw) yang aman 
dari kerusakan mikrobiologis, enzimatis dan kimiawi. Pengertian proses 
pengeringan berbeda dengan proses penguapan (evaporasi). Proses 
penguapan atau evaporasi adalah proses pemisahan uap air dalam bentuk 
murni dari suatu campuran berupa larutan (cairan) yang mengandung air 
dalam jumlah yang relatif banyak. 
Pengeringan merupakan salah satu proses pengolahan pangan yang 
sudah lama dikenal. Tujuan dari proses pengeringan adalah : menurunkan 
kadar air bahan sehingga bahan menjadi lebih awet, mengecilkan volume 
bahan sehingga memudahkan dan menghemat biaya pengangkutan, 
pengemasan dan penyimpanan. Meskipun demikian ada kerugian yang 
ditimbulkan selama pengeringan yaitu terjadinya perubahan sifat fisik dan 
kimiawi bahan serta terjadinya penurunan mutu bahan. Proses pengeringan 
pada prinsipnya menyangkut proses pindah panas dan pindah massa yang 
terjadi secara bersamaan (simultan). 
Pertama-tama panas harus ditransfer dari medium pemanas ke 
bahan. Selanjutnya setelah terjadi penguapan air, uap air yang terbentuk 
harus dipindahkan melalui struktur bahan ke medium sekitarnya. Proses 
ini akan menyangkut aliran fluida di mana cairan harus ditransfer melalui 
struktur bahan selama proses pengeringan berlangsung. Jadi panas harus 
disediakan untuk menguapkan air dan air harus mendifusi melalui 
berbagai macam tahanan agar supaya dapat lepas dari bahan dan berbentuk 
uap air yang bebas. Lama proses pengeringan tergantung pada bahan yang 
dikeringkan dan cara pemanasan yang digunakan. 
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Dengan sangat terbatasnya kadar air pada bahan yang telah 
dikeringkan, maka enzim-enzim yang ada pada bahan menjadi tidak aktif 
dan mikroorganisme yang ada pada bahan tidak dapat tumbuh. 
Pertumbuhan mikroorganisme dapat dihambat, bahkan beberapa jenis 
dimatikan karena mikroorganisme seperti umumnya jasad hidup yang lain 
membutuhkan air untuk proses metabolismenya. Mikroorganisme hanya 
dapat hidup dan melangsungkan pertumbuhannya pada bahan dengan 
kadar air tertentu. Walaupun setelah proses pengeringan secara fisik masih 
terdapat (tersisa) molekul-molekul air yang terikat, tetapi molekul air 
tersebut tidak dapat dipergunakan oleh mikrooganisme.  
Di samping itu enzim tidak mungkin aktif pada bahan yang sudah 
dikeringkan, karena reaksi biokimia memerlukan air sebagai medianya. 
Berdasarkan hal tersebut, berarti kalau kita bermaksud mengawetkan 
bahan melalui proses pengeringan, maka harus diusahakan kadar air yang 
tertinggal tidak mungkin dipakai untuk aktivitas enzim dan 
mikroorganisme 
Pada tepung ikan. Press Cake dikeringkan hingga derajat 
kekeringan tertentu. Pengeringan yang kurang sempurna memungkinkan 
tumbuhnya jamur dan bakteri. Sebaliknya, pengeringan yang berlebihan 
akan penyebabkan penyebabkan penurunan nilai gizi. Ada dua macam alat 
pengering yang dipakai, yaitu 
a. Pengeringan Langsung ( direct dryer ). Di dalam direct dryer dialirkan 
udara panas ± 200
o
C, sementara press cake diguling-guklingkan dengan 
cepat didalam silinder. Cara ini sangat cepat, tetapi prosesnya harus 
benar-benar dikendalikan untuk mencagah kerusakan akibat suhu 
tinggi. Tepung tidak mencapai suhu udara sebab penguapan yang cepat 
mendinginkannya. Umumnya suhu tepung hanya sekitar 100
o
C  
b. Pengering Tak Langsung ( inderect dryer ). Dryer ini lebih banyak 
dipakai berupa silinder dengan sistem jacket, yaitu silinder berisi 
piringan-piringan yang dipanaskan dengan uap. Press cake diguling-
gulingkan di dalamnya. Inderect dryer tidak banyak menghasilkan bau 
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yang tidak enak dibandingkan dengan inderect dryer, sebab tidak 
menggunakan udara.  
Pemanfaatan Press Liquid 
Press Liquid mengadung banyak zat-zat yang berguna. Oleh karena itu, 
press liquid dapat dimanfaatkan sebagai berikut. 
- Press Liquid disaring di dalam stainer. Hasil penyaringan ini berupa 
cairan dan padatan yang tertinggal diatas penyaring ( sludge ). 
Padatan ini dikembalikan ke dalam press untuk diperas lagi bersama 
ikan yang telah dimasak. 
- Cairan tersebut diatas dimasukkan kedalam separator untuk 
dipisahkan menjadi minyak dan stick water. Stick water adalah 
press liquid yang bebas dari minyak. Minyak itu dimurnikan untuk 
jadi minyak ikan, misalnya margarin. Yang di Amerika Serikat, 
minyak ikan tidak boleh dipakai sebagai bahan makanan manusia, 
melainkan banyak digunakan dalam indstri cat dan vernis. 
- Stickwater dapat dikonsentrasikan (dikentalkan), kemudian 
dicampurkan dengan press cake di dalam dryer. Tepung ikan yang 
dibuat dengan penambahan stickwater disebut full meal. Proses 
pembuatan tepung yang memanfaatkan stick water disebut proses 
dengan stcikwater recovery. (Murniyati, A. S. dan Sunarman. 2000) 
4. Penggilingan  
Penggilingan bertujuan untuk menghancurkan gumpalan-gumpalan 
daging, tulang dan sebagainya. Selanjutnya, tepung dimasukkan ke dalam 
karung –karung yang kemudian dijahit. Dalam kemasan ini tepung ikan 
disimpan dan didistribusikan. 
Pada umumnya, proses penggilingan dapat dilakukan melalui dua 
tahapan yaitu proses pembersihan dan penghancuran tepung basah 
(Indrasari, et al.,2000). 
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5. Pengayakan 
Pengayakan merupakan pemisahan berbagai campuran partikel 
padatan yang  mempunyai berbagai ukuran bahan dengan menggunakan 
ayakan. Proses Pengayakan juga digunakan sebagai alat pembersih, 
pemisah kontaminan yang ukurannya berbeda dengan bahan baku. 
Pengayakan memudahkan kita untuk mendapatkan tepung dengan ukuran 
yang seragam. Dengan demikian  Pengayakan dapat didefinisikan sebagai 
suatu metoda pemisahan berbagai campuran partikel padat sehingga 
didapat ukuran partikel yang seragam serta terbebas dari kontaminan yang 
memiliki ukuran yang berbeda dengan menggunakan alat Pengayakan. 
Pengayakan dengan berbagai rancangan telah banyak digunakan 
dan dikembangkan secara luas pada proses pemisahan bahan-bahan 
pangan berdasarkan ukuran. Pengayakan yaitu pemisahan bahan 
berdasarkan ukuran mesin kawat ayakan, bahan yang mempunyai ukuran 
lebih kecil dari diameter mesin akan lolos dan bahan yang mempunyai 
ukuran lebih besar akan tertahan pada permukaan kawat ayakan. Bahan-
bahan yang lolos melewati lubang ayakan mempunyai ukuran yang 
seragam dan bahan yang tertahan dikembalikan untuk dilakukan 
penggilingan ulang (Ign Suharto, 1998). 
Yang menjadi ciri ayakan antara lain adalah : 
1. Ukuran dalam mata jala 
2. Jumlah mata jala (mesh) per satuan panjang, misalnya per cm atau per 
inchi (sering sama dengan nomor ayakan). 
3. Jumlah mata jala per setuan luas, umumnya per cm2. 
Screening atau pengayakan secara umum merupakan suatu pemisahan 
ukuran berdasarkan kelas-kelasnya pada alat sortasi. Namun pangayakn 
juga dapat digunakan sebagai alat pembersih, memindahkan kontaminan 
yang ukurannya berbeda dengan bahan. Pengayakan merupakan satuan 
operasi pemisahan dari berbagai ukuran bahan untuk dipisahkan kedalam 
dua atau tiga praksi dengan menggunakan ayakan. Setiap praksi yang 
keluar dari ayakan mempunyai ukuran yang seragam (Fellow, 1988). 
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Macam-macam alat 
Berbagai jenis alat pengayak yang dapat digunakan dalam proses sortasi 
bahan pangan, diklasifikasikan dalam dua bagian besar : 
1. Ayakan dengan celah yang berubah-ubah (Screen Apeture)            
seperti : roller screen (Pemutar), belt screen (kabel kawat atau ban), 
belt and roller (ban dan pemutar), screw (baling-baling). 
2. Ayakan dengan celah tetap, seperti : stationary (bersifat 
seimbang/tidak berubah), vibratory (bergetar), rotary atau gyratory 
(berputar) dan recipro cutting (timbale balik). 
Untuk memisahkan bahan-bahan yang telah dihancurkan berdasarkan 
keseragaman ukuran partikel-partikel bahan dilakukan dengan 
pengayakan dengan menggunakan standar ayakan.  
Standar kawat ayakan dibagi : 
1. Tyler Standar, ukuran 200 mesh, diameter 0,0029 inci, dan SA 0,0021 
inci. 
2. British Standar, ukuran 200 mesh, SA 0,003 inci, dan SI 4√2. 
3. US Standar, ukuran 18 mesh, SA 1 mm, dan SI 4√2. 
( Anonim
m  2009) 
   Pengayak (screen) dengan berbagai desain telah digunakan secara luas 
pada proses pemisahan bahan pangan berdasarkan ukuran yang terdapat 
pada mesin-mesin sortasi, tetapi pengayak juga digunakan sebagai alat 
pembersih, pemisahan kontaminan yang berbeda ukurannya dari bahan 
baku. Rancangan-rancangan pengayak ditemui dalam proses sortasi bahan 
pangan. 
   Pengoperasian mesin sortasi dan pengkelasan mutu bahan 
pangan, juga merupakan pekerjaan yang bersifat monoton. Sifat acuh tak 
acuh dari tenaga kerja akan mengurangi kesalahan fungsi fungsional saat 
mengoperasikan peralatan sortasi.  
   Klasifikasi tersebut sangat bermanfaat tetapi tidak bersifat kaku. 
Proses pembersihan dan sortasi untuk menghasilkan suatu pengkelasan 
mutudan beberapa kasus selalu melibatkan proses sortasi. Bagaimanapun, 
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tingkatan operasi tersebut sangat berarti, terutama dalam penerapannya 
sebagai tujuan utama dari suatu kegiatan (Brennan, 1968). 
Jenis-jenis Pengayakan 
1. Pengayak (Screen)  
Pengayak screen dengan berbagai desain telah digunakan secara 
luas pada proses pemisahan bahan pangan berdasarkan ukuran yang 
terdapat pada mesin-mesin sortasi, tetapi pengayak juga digunakan 
sebagai alat pembersih, pemisahan kontaminan yang berbeda 
ukurannya dari bahan baku. 
Istilah-istilah yang digunakan dalam Pengayakan (screen) yaitu : 
a. Under size yaitu ukuran bahan yang melewati celah ayakan 
b. Over size yaitu ukuran bahan yang tertahan oleh ayakan 
c. Screen aperture yaitu bukaan antara individu dari kawat mesh  
ayakan 
d. Mesh number yaitu banyaknya lubang-lubang per 1 inci 
e. Screen interval yaitu hubungan antara diameter kawat kecil pada 
seri ayakan standar. 
   Pergerakan bahan pangan diatas pengayak dapat dihasilkan oleh 
gerakan berputar atau gerakan dari rangkai yang menyangga badan 
pengayak. Penyaring jenis ini dalam penggunaannya secara umum 
yaitu untuk sortasi bahan pangan untuk dua grup yaitu tipe badan 
standar atau flat dan tipe drum. 
2. Pengayak berbadan datar (flat bad screen) 
   Pengayak jenis ini bentuknya sangat sederhana, banyak 
ditemukan diareal-areal pertanian, saat proses sortasi awal dari 
kentang, wortel dan lobak. Alat pengayak datar ganda digunakan 
secara luas dalam proses sortasi berdasarkan ukuran dari bahan baku 
(seperti biji-bijian dan kacang-kacangan) juga digunakan dalam proses 
pengolahan dan produk akhir seperti tepung jagung. Alat pengayak 
datar secara umum terdiri dari satu atau lebih lembaran pengayak yang 
dipasangbersama-sama dalam sebuah kotak yang tertutup rapat, 
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pergeralannya dapat menggunakan berbagai alat. Tetapi biasanya alat 
tersebut bola-bola runcing dari kart yang keras, yang diletakkan antara 
lembaran-lembaran pengayak. Maksudnya adalah untuk 
meminimumkan kerusakan akibat pergesekan antara lubang-lubang 
pengayak dengan partikel bahan yang halus. 
3. Pengayak Drum 
   Pengayak drum dan alat yang digunakan pada proses sortasi 
berdasarkan ukuran bentuk untuk kacang polong, jagung, kacang 
kedelai dan kacang lainnya yang sejenis. Bahan pangan tersebut akan 
menahan gerakan jatuh berguling yang dihasilkan oleh rotasi drum. 
Alat sortis drum biasanya diperlukan untuk memisahkan bahan pangan 
ke dalam dua atau lebih aliran, karena itu dibutuhkan dua atau lebih 
tingkatan pengayak. 
4. Pengayakan Sortasi  
   Selain menggunakan celah atau lubang yang tetap, ada juga 
pengayak sortasi dengan variable celah dan system tahap-pertahap, 
termasuk dalam kelompok ini adalah jenis-jenis khusus dari tipe 
sortasi roller belt dan sorter roller seperti tipe baling-baling. 
6. Pengemasan  
Pengemasan adalah suatu cara atau suatu perlakuan pengamanan 
terhadap bahan supaya produk tersebut baik yang belum maupun yang 
sudah mengalami pengolahan sampai ke tangan konsumen dengan 
selamat. Di dalam pelaksanaan pengemasan terjadi gabungan antara seni, 
ilmu dan teknologi penyiapan bahan, karena pengemasan harus mampu 
melindungi bahan yang akan dijual dan menjual bahan yang dilindungi. 
Pengemasan disebut juga pembungkusan, pewadahan atau pengepakan 
memegang peranan penting dalam pengawetan bahan hasil pertanian. Pada 
umumnya pengemasan berfungsi untuk menempatkan bahan atau hasil 
pengolahan atau hasil industri ada dalam bentuk-bentuk yang 
memudahkan penyimpanan, pengangkutan dan distribusi ke masyarakat 
pembeli (Anonim
l
). Fungsi pengemasan yang lainnya adalah  
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a. Melindungi bahan terhadap kontaminasi dari luar, baik dari 
mikroorganisme maupun kotoran-kotoran serta gigitan serangga dan 
binatang pengerat.  
b. Menghindarkan terjadinya penurunan atau peningkatan kadar air bahan 
yang dikemas. Jadi bahan yang dikemas tersebut tidak boleh berkurang 
kadar airnya karena merembes ke luar atau bertambah kadar airnya 
karena menyerap uap air dari atmosfer. 
c. Menghindarkan terjadinya penurunan kadar lemak bahan yang 
dikemasnya seperti pada pengemasan mentega digunakan pengemas 
yang tidak bisa ditembus lemak. 
d. Mencegah masuknya bau dan gas-gas yang tidak diinginkan dan 
mencegah keluarnya bau dan gas-gas yang diinginkan.  
e. Melindungi bahan yang dikemas terhadap pengaruh sinar. Hal ini 
terutama ditujukan untuk bahan pangan yang tidak tahan terhadap 
sinar seperti minyak dikemas dalam pengemas yang tidak tembus 
sinar. 
f. Melindungi bahan dari bahaya pencemaran dan gangguan fisik seperti: 
gesekan, benturan dan getaran. 
(Dwiari 2008) 
Persyaratan dan spesifikasi bahan pengemas untuk keperluan yang 
satu berbeda dengan yang lain. Beberapa persyaratan bahan pengemas 
yang perlu mendapat perhatian adalah : 
a. Permeabilitasnya terhadap udara (oksigen dan gas lain). Harus bersifat 
tidak toksik dan tidak bereaksi (inert), sehingga tidak terjadi reaksi 
kimia yang dapat menyebabkan atau menimbulkan perubahan warna, 
flavor dan citarasa produk yang dikemas. Harus mampu menjaga 
produk yang dikemas agar tetap bersih dan merupakan pelindung 
terhadap pengaruh panas, kotoran dan kontaminan lain. 
b. Harus mampu melindungi produk yang dikemasnya dari kerusakan 
fisik, perubahan kadar air dan gangguan dari cahaya (penyinaran). 
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c. Harus mempunyai fungsi yang baik, efisien dan ekonomis khususnya 
selama proses penempatan bahan ke dalam kemasan. 
d. Harus mudah dibuka dan ditutup dan dapat meningkatkan kemudahan 
penanganan, pengangkutan dan distribusi.  
e. Harus mempunyai ukuran, bentuk dan bobot yang sesuai dengan 
norma atau standar yang ada, mudah dibuang dan mudah dicetak atau 
dibentuk kembali. 
f. Harus mampu menjelaskan identifikasi dan informasi dari bahan yang 
dikemasnya, sehingga dapat membantu promosi atau memperlancar 
proses penjualan.  
( Anonim
c  2009) 
Dengan banyaknya persyaratan yang diperlukan untuk bahan 
kemas, maka tentu saja bahan kemas alami tidak dapat memenuhi semua 
persyaratan tersebut. Karena itu manusia dengan bantuan teknologi 
berhasil membuat bahan kemas sintetik yang dapat memenuhi sebagian 
besar dari persyaratan minimal yang diperlukan.  
H. Proses Kemunduran Mutu Ikan 
Ikan merupakan salah satu jenis bahan makanan yang mudah 
menurun mutunya bahkan menjadi busuk. Ikan hasil tangkapan yang 
diperlakukan dengan kasar akan cepat mengalami kemunduran mutu. 
Menurut Hanafiah dan Murdinah (1982), proses kemunduran mutu ini 
disebabkan oleh beberapa faktor diantaranya : 
a. Proses Kerusakan Fisik 
Semua perlakuan kasar yang menyebabkan luka-luka pada 
tubuh ikan baik pada waktu penangkapan maupun waktu 
pembongkaran akan mempercepat proses pembusukan. Oleh karena 
itu, ikan harus diperlakukan secara hati-hati, jangan dilempar dan 
digunakan pisau yang tajam untuk penyiangan. 
b. Proses Enzimatis 
Enzim terdapat pada setiap sel dari jaringan  tubuh ikan dan 
enzim ini bertindak sebagai biokatalisator pada setiap reaksi pada 
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tubuh. Setelah ikan mati senyawa-senyawa enzim bergerak aktif 
menguraikan zat-zat yang membentuk tubuh. Pada saat rigor mortis 
terjadi penguraian glikogen oleh enzim-enzim yang menghasilkan 
asam laktat sehingga pH menjadi turun antara 5,8- 6,2. Pada suasana 
netral (pH 7) enzim proteinase tidak terdapat pada daging ikan, tetapi 
di bawah pH ini enzim tersebut mampu menguraikan tubuh ikan 
selama kurang dari 24 jam. Aktifitas enzim perusak meningkat cepat 
sekali pada ikan pelagis yang tidak disiangi terlebih dahulu. 
c. Proses Bakteriologis 
Setelah fase “rigor mortis” berlalu pH akan segera naik karena 
adanya penguraian protein yang menghasilkan ammonium, sehingga 
menyebabkan pH menjadi nomal atau sedikit basa, sehingga 
merupakan media yang baik bagi perkembangan bakteri. Pada 
permulaannya bakteri yang terdapat pada tubuh ikan terpusat pada tiga 
bagian yaitu lendir epidermis (kulit), insang dan jeroan. Setelah pH 
normal kembali bakteri tadi mulai aktif menyerbu keseluruhan bagian 
jaringan tubuh. Bakteri-bakteri tersebut menguraikan senyawa yang 
kompleks menjadi senyawa yang lebih sederhana. 
d. Proses Kimiawi 
Oksidasi dari lemak akan menimbulkan ketengikan yang 
kecepatan dan reaksinya sangat dipengaruhi oleh cahaya, panas, 
kelembaban, dan sebagainya. Hasil oksidasi tersebut adalah peroksida 
organik yang akhirnya pecah menjadi keton dan aldehid yang 
memberikan bau tengik yang khas pada tepung ikan. 
Beberapa faktor yang mempengaruhi kemunduran mutu antara lain 
adalah sebagai berikut : 
a. Faktor Spesies 
Jenis ikan tertentu menunjukkan sifat alamiah yang berbeda dari 
jenis ikan lainnya, misalnya ikan yang mempunyai kandungan lemak 
yang tinggi akan cepat menurun mutunya jika dibandingkan dengan 
jenis ikan yang sedikit mengandung lemak. 
26 
 
b. Faktor Biologi 
 “ feeding ” 
Ikan yang tertangkap dengan penuh makanan dalam 
perutnya akan cepat mengalami proses kemunduran mutu. Makin 
banyak makanan pada ususnya, makin terdapat banyak bakteri. 
Aktifitas enzimpun makin meningkat untuk mengurai makanan 
yang akan diserap usus. 
 Kedewasaan Seksual 
Yang dimaksud kedewasaan seksual adalah tingkat kedewasaan 
ikan yang sedang masa bertelur. Ikan yang tertangkap dalam 
keadaan demikian akan mengalami kemunduran mutu yang lebih 
cepat karena pada kondisi tersebut enzim-enzim dalam keadaan 
aktif. 
c. Pengaruh Suhu 
Proses pendinginan tidak berarti proses proses kimiawi dan 
pembusukan pada tubuh ikan, tetapi hanya akan menunda proses-
proses yang telah dijelaskan terlebih dahulu, sehingga lama 
penyimpanan dapat diperpanjang.  
Proses ini akan lebih berhasil jika suhu pendinginan mendekati 
titik beku dari bahan yang didinginkan, tanpa merusak nilai gizi dari 
bahan tersebut. Keberhasilan ini tergantung dari mutu awal sebelum 
pendinginan, cara dan lama pendinginan serta kondisi alat 
pendinginan. 
d. Kebersihan dan Handling yang Baik dalam Bekerja 
Handling yang baik diperlukan pada saat operasi penangkapan 
sampai distribusinya. Faktor kebersihan perlu diperhatikan terutama 
pada ikan yang telah mengalami cacat fisik dan yang telah disiangi, 
karena pada keadaan tersebut proses kontaminasi dengan udara 
sekitarnya dapat terjadi lebih cepat, sehingga akan mempercepat 
proses kebusukan. 
I. Kandungan Gizi 
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Ikan merupakan salah satu hasil perairan yang banyak 
dimanfaatkan oleh manusia karena beberapa kelebihannya, antara lain 
merupakan sumber protein hewani yang sangat potensial karena pada 
daging ikan dapat dijumpai senyawa yang sangat penting bagi manusia 
yaitu karbohidrat, lemak, protein, garam-garam mineral dan vitamin 
(Buckle et al,1985). 
J. Sanitasi dan Higiene 
Secara luas ilmu sanitasi adalah penerapan dari prinsip-prinsip 
yang akan membantu dalam memperbaiki, mempertahankan atau 
mengembalikan kesehatan yang baik pada manusia. Untuk 
mempraktekkan ilmu ini, maka seseorang harus mengubah segala sesuatu 
dalam lingkungan yang dapat secara langsung ataupun tidak langsung 
membahayakan terhadap kehidupan masyarakat. Sanitasi pangan 
merupakan hal terpenting dari semua ilmu sanitasi karena sedemikian 
banyak lingkungan kita yang baik secara langsung maupun tidak langsung 
berhubungan dengan suplai makanan manusia. 
Sanitasi pangan tidak dapat dipisahkan dengan sanitasi lingkungan 
dimana produk makanan disimpan, ditangani, diproduksi, atau 
dipersiapkan dan dari praktek saniter serta hygiene personalia yang harus 
menangani makanan. 
Sanitasi juga dapat didefinisikan sebagai usaha pencegahan 
penyakit dengan menghilangkan atau mengatur faktor-faktor lingkungan 
yang berkaitan dengan rantai perpindahan penyakit tersebut. Hygiene 
makanan adalah tindakan yang diperlukan pada seluruh mata rantai 
produksi makanan untuk menjamin keamanan, kebersihan, dan 
penerimaan makanan. 
Dalam industri pangan, sanitasi meliputi kegiatan-kegiatan secara 
aseptis dalam persiapan, pengolahan, dan pengepakan produk makanan, 
pembersihan, dan sanitasi pabrik serta lingkungan pabrik dan kesehatan 
pekerja. Kegiatan yang berhubungan dengan produk makanan meliputi 
pengawasan mutu bahan mentah, penyimpanan bahan mentah, 
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perlengkapan suplai air yang baik, pencegahan kontaminasi makanan pada 
semua tahap-tahap selama pengolahan dari peralatan personalia, dan 
terhadap hama, serta pengemasan dan penggudangan produk akhir 
(Jenie,1988). 
Menurut Soekarto (1990), sasaran sanitasi dalam menjaga mutu 
pangan meliputi mencegah pencemaran oleh mikroba pembusuk, 
mencegah pencemaran oleh mikroba pathogen, mencegah pencemaran 
oleh serangga atau benda asing, menjaga agar bebas dari polutan dan 
mikroorganisme yang menjadi indeks sanitasi, dan untuk mempertahankan 
kondisi bersih. Beberapa macam bahan-bahan yang biasanya digunakan 
dalam sanitasi antara lain adalah sebagai berikut  
a. Bahan panas dibagi menjadi : 
 Panas uap sangat efektif untuk membunuh mikroba, suhunya 
berkisar    77-93 
0
C. 
 Panas air untuk alat, suhunya berkisar 80-850C. 
b. Radiasi (sinar ultra violet, gamma, dan kation energi tinggi). Bahan 
kimia, seperti klorin dan Iodophorus. 
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BAB III 
TATA LAKSANA PELAKSANAAN 
 
A. Waktu dan Tempat Pelaksanaan Magang 
 Kegiatan magang mahasiswa ini dilaksanakan pada tanggal 1 Febuari – 
27 Febuari 2010 di PT. MAYA FOOD INDUSTRIES,  Jalan Jlamprang 
Krapyak Lor, Pekalongan, Jawa Tengah, Indonesia Kode Pos: 21113. 
 
B. Metode Pelaksanaan Kegiatan Magang 
 Pelaksanaan kegiatan magang mahasiswa yang dilaksanakan di PT. 
MAYA FOOD INDUSTRIES,  Jalan Jlamprang Krapyak Lor, Pekalongan, 
Jawa Tengah, Indonesia ini menggunakan metode : 
1. Pengumpulan data secara langsung 
a. Wawancara 
adalah melaksanakan wawancara dengan pihak-pihak dari instansi 
yang bersangkutan guna mengetahui segala hal yang diperlukan dalam 
magang. 
b. Observasi 
adalah mengadakan pengamatan langsung mengenai kondisi dan 
kegiatan yang ada di lokasi magang, yang meliputi : 
1) Observasi tentang penyediaan bahan baku dan cara 
pengelolaannya. 
2) Observasi tentang pengendalian mutu dari raw material sampai 
produk akhir.  
3) Observasi tentang produksi tepung dan pengelolaan limbah. 
2. Pengumpulan data secara tidak langsung 
a. Studi Pustaka 
adalah mencari dan mempelajari pustaka mengenai permasalahan-
permasalahan yang berkaitan dengan pelaksanaan magang. 
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b. Dokumentasi dan Data - Data 
Adalah mendokumentasikan dan mencatat data atau hasil-hasil yang 
ada pada pelaksanaan magang. 
3. Praktik atau Aktivitas Langsung 
Turut serta melakukan praktik kerja secara langsung dalam setiap kegiatan 
di PT. MAYA FOOD INDUSTRIES, yaitu meliputi kegiatan dalam: 
a. Penerimaan dan penyediaan bahan baku dan cara pengelolaannya. 
b. Proses pengendalian mutu dari raw material sampai produk akhir. 
c. Proses produksi tepung ikan serta penanganan dan pengelolaan limbah. 
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BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Profil Institusi Mitra 
1. Lokasi dan Bangunan 
PT. Maya Food Industries berlokasi di Jl. Jlamprang, Kelurahan 
Krapyak Lor, Kecamatan Pekalongan Utara, Kotamadya Pekalongan 
51124, Propinsi Jawa Tengah. Sebelah utara berbatasan dengan Laut Jawa, 
sebelah selatan berbatasan dengan Desa Klego, sebelah barat berbatasan 
dengan Sungai Pekalongan dan sebelah timur dengan Sungai Banger. 
Untuk lebih jelasnya denah lokasi PT. Maya Food Industries dapat dilihat 
pada lampiran 1. 
Lokasi perusahaan ini sangat mudah dijangkau karena terletak 
kurang lebih 5 km dari pusat kota. PT. Maya Food Industries mempunyai 
luas tanah sebesar 21.495 m
2
, yang terdiri dari bangunan : 
a. Unit pengolahan ikan mackerel dan sardines; 
b. Unit pengolahan rajungan dan ikan tuna (dalam tahap perencanaan 
pengoperasian kembali); 
c. Unit produksi cocktail 
d. Unit produksi tepung ikan; 
e. Unit produksi kerupuk; 
f. Unit produksi surimi 
g. Unit pengelolaan limbah; 
h. Bangunan lain yang terkait dengan proses produksi. 
Keadaan lingkungan sekitar perusahaan sangat mendukung bagi 
perkembangan perusahaan dan lingkungan itu sendiri karena sesuai 
dengan syarat-syarat dalam pemilihan lokasi perusahaan, yaitu : 
a. Terdapat banyak tenaga kerja atau sumber daya manusia (SDM) 
disekitar lingkungan perusahaan. 
b. Dekat dengan Tempat Pelelangan Ikan (TPI) sehingga mempermudah 
dalam memperoleh bahan baku. 
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c. Letak kota pekalongan tidak terlalu jauh dari Pelabuhan Semarang dan 
Jakarta yang dapat digunakan untuk lalu lintas dan pengangkutan 
bahan baku dan bahan pembantu impor dari luar negeri. 
d. Lokasi mudah dijangkau dengan berbagai alat transportasi. 
e. Tersedia sistem perairan (PAM) dan sumber listrik (PLN) yang baik. 
f. Mudah dalam pengelolaan limbah khususnya limbah cair karena 
letaknya yang berdekatan dengan sungai Pekalongan. 
2. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
Pada awalnya PT. Maya Food Industries bernama PT. Bali Maya 
Permai yang didirikan pada tanggal 26 Juni 1979 di Desa Tegal Bandeng, 
kecamatan Negara, Kabupaten Tabanan, Propinsi Bali dengan status 
Perusahaan Milik Dalam Negeri non fasilitas. PT. Bali Maya Permai 
berdiri atas prakarsa Soekarjo Wibowo, dan Soekardi Wibowo dengan izin 
TK.II oh 5354 yang ditetapkan tanggal 2 Mei 1981 oleh Walikota 
Pekalongan. 
PT. Maya Food Industries merupakan sebuah perusahaan yang 
bergerak di bidang Industri Pengolahan Ikan, tepatnya dalam industri 
pengalengan ikan. Jenis produk yang dihasilkan berupa ikan kaleng 
sardines dan Mackarel dengan merek Botan yang mendapat lisensi dari 
perusahaan Mitsui, Co. Ltd. Jepang. Selain merek Botan perusahaan juga 
memproduksi ikan kaleng dengan merek lain seperti Ranesa, Sesibon dan 
Sakura.  
Pada tahun 1997, PT. Bali Maya Permai berubah menjadi PT. 
Maya Food Industries dengan status Perusahaan Milik Asing (PMA) dari 
Persahaan Maya Food Government (MFG) Singapura. Penggantian nama 
ini dikarenakan adanya perubahan struktur kepemimpinan dengan 
pimpinan Mr. Chang. Baru pada tanggal 13 Mei 1997 berdasarkan IUT 
No. 208/T/Industri/1997 oleh Badan Koordinasi Penanaman Modal 
(BKPM) PT Maya Food Industries resmi beroperasi atau berproduksi. Saat 
ini, unit produksi di PT Maya Food Industries bertambah, antara lain unit 
produksi buah dalam kaleng (cocktail), unit produksi kerupuk, unit 
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produksi surimi, dan juga unit produksi rajungan serta pengalengan ikan 
tuna (masih dalam tahap perencanaan pengoperasian). 
3. Struktur Organisasi Perusahaan 
Manajemen perusahaan merupakan hal penting dalam memajukan 
suatu perusahaan. Salah satu fungsi manajemen adalah pengorganisasian. 
dengan fungsi tersebut maka dapat disusun kerangka pembagian kerja, tata 
pembagian tugas, wewenang dan tata kewajiban kerja, sehingga dapat 
mempermudah pengaturan kegiatan dalam perusahaan.  
Pengorganisasian bertujuan untuk menciptakan suasana kerja yang 
harmonis, efektif dan efisien. Sesuai dengan dengan fungsi tersebut, maka 
semua kegiatan akan bekerja sesuai dengan wewenang dan tanggung 
jawab (Terry dan Rue 1985). 
 Dalam sistem pembagian wewenang dan tanggung jawab dapat 
dibagi menjadi menjadi tiga 
a. Wewenang garis yaitu sistem hubungan wewenang dari pihak atasan 
membagian wewenang kepada pihak bawahan dan pihak bawahan 
memberikan sebagian wewenagnnya kepada pihak bawahannya lahgi. 
Dan begitu seterusnya bedasarkan dari bagian atasannya bertanggung 
jawab secara langsung mengenai tugas yang diberikan atasan.  
b. Wewenang staf yaitu mempunyai tugas membantu petugas dalam 
mencapai tujuan. Petugas staf terdiri dari para ahli yang mempunyai 
disiplin ilmu tertentu. Petugas staf tidak bertanggung jawab terhadap 
keberhasilan dari saran dan ide yang diberikan. 
c. Wewenang fungsional yaitu merupakan pedelegasian wewenang dari 
petugas lini atau staf yang dilakukan. Petugas yang mempunyai 
wewenang fungsinal mempunyai tanggung jawab atas keberhasilan 
dari tugas yang diberikan. 
Sistem organisasi di P.T Mayafood Industries menganut pada 
sistem organisasi garis. Penggunaan sistem ini adanya beberapa kentungan 
seperti yang dikatan oleh Terry dan Rue (1985), antara lain bahwa 
kekuasaan tertinggi dipegang oleh pimpinan. 
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Dan dalam struktur organisasi di P.T Mayafood Industries terjadi 
perubahaan mengenai struktur organisasi yang masih dalam tahap 
pembahasan. Oleh karena itu, penyusun belum dapat memberikan 
gambaran mengenai struktur  organisasi PT. Maya Food Industries. 
4. Ketenagakerjaan/Karyawan 
PT. Maya Food Industries memiliki jumlah karyawan sebanyak 
650 orang dimana sebagian besar berasal dari daerah Pekalongan itu 
sendiri. Tenaga kerja atau karyawan yang terdapat di PT. Maya Food 
Industries memiliki latar belakang pendidikan yang berbeda-beda mulai 
dari tingkat pendidikan dasar sampai menengah umum dan beberapa 
lulusan perguruan tinggi.  
Adapun tenaga kerja yang terdapat di PT. Maya Food Industries 
terdiri dari : 
a. Karyawan kontrak merupakan karyawan yang bekerja hanya pada saat 
perusahaan sedang berproduksi dan digaji setiap minggu. 
b. Karyawan bulanan yang merupakan karyawan tetap dan digaji tiap 
bulan. 
c. Karyawan borongan merupakan karyawan yang bekerja pada saat 
perusahaan berproduksi dan mendapat upah borongan dari sejumlah 
bahan yang dikerjakan. 
d. Karyawan musiman merupakan karyawan yang ditarik jika dibutuhkan 
tenaga kerja tambahan pada saat perusahaan berproduksi dan mendapat 
upah mingguan. 
Untuk lebih jelasnya data pengelompokan jumlah karyawan yang 
ada di PT. Maya Food Industries dapat dilihat pada tabel berikut : 
Tabel 4.1 Data karyawan PT. Maya Food Industries Bulan Mei 2009 
Jenis karyawan Bulanan kontrak Borongan Musiman Total 
Laki-laki 39 38 8 39 124 
Wanita  17 4 13 492 526 
Total  56 42 21 531 650 
Sumber : PT. Maya Food Industries 2009 
Para karyawan bekerja selamadelapan  jam dalam sehari, mulai 
dari hari Senin sampai hari Sabtu, apabila jam kerja lebih dari waktu yang 
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telah ditentukan maka dihitung sebagai lembur. Waktu kerja dimulai pada 
pukul 08.00 WIB sampai dengan pukul 16.00 WIB. Waktu istirahat mulai 
pukul 12.00 WIB sampai pukul 13.00 WIB, dan untuk hari Jumat istirahat 
diperpanjang setengah jam mulai pukul 11.30 WIB sampai pukul 13.00 
WIB. 
Penerimaan tenaga kerja dilakukan bila terjadi perubahan tenaga 
kerja dan pengembangan pabrik, misalnya ada karyawan yang 
dimutasikan, tenaga kerja yang keluar atau mengundurkan diri. 
Penerimaan tenaga kerja baru di PT. Maya Food Industries tidak 
diumumkan secara terbuka kepada masyarakat. Setiap calon yang 
memenuhi syarat untuk bisa bekerja di perusahaan wajib menandatangani 
perjanjian kerja yang mengatur tentang hubungan antara pihak perusahaan 
dan calon tenaga kerja. 
5. Kesejahteraan  
Manajemen perusahaan yang diterapkan sangat memperhatikan 
kesejahteraan karyawannya untuk menunjang kelancaran kegiatan proses 
produksi, sehingga mendapatkan hasil yang maksimal dan sebaik-baiknya. 
Demi kelancaran dan kelangsungan perusahaan, maka perusahaan 
menyediakan berbagai fasilitas bagi kesejahteraan karyawannya 
diantaranya adalah : 
a. Fasilitas ibadah 
Berupa sebuah bangunan mushola yang dapat digunakan untuk 
beribadah oleh para karyawan khususnya umat muslim, tanpa harus 
menganggu kegiatan proses produksi. 
b. Perumahan  
Perusahaan menyediakan fasilitas tempat tinggal berupa perumahan di 
Perumnas Slamaran Indah, khususnya untuk karyawan tetap dan dapat 
membayar rumah tersebut secara kredit. 
c. Kesehatan  
Fasilitas kesehatan yang diberikan berupa pengikutsertaan karyawan 
ke dalam program Asuransi Tenaga Kerja (ASTEK), dengan tujuan 
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jika karyawan yang sewaktu–waktu mengalami gangguan kesehatan 
dapat langsung berobat pada klinik pengobatan yang telah ditunjuk 
tanpa dipungut biaya pengobatan. Selain itu juga menyediakan 
berbagai jenis obat-obatan di setiap unit pengolahan bagi karyawan 
yang mengalami gangguan penyakit ringan. 
d. Koperasi 
Koperasi Eka Karya Bakti didirikan oleh perusahaan dengan tujuan 
untuk meningkatkan kesejahteraan anggotanya yang merupakan 
karyawan tetap dengan menyediakan alat-alat dan kebutuhan sehari-
hari. 
e. Kenaikan Gaji 
Diberikan secara berkala setahun sekali yang disesuaikan dengan 
keadaan perusahaan dan tergantung dari jabatan, masa kerja dan 
keahlian yang dimiliki masing-masing karyawan. 
f. Tunjangan  
Tunjangan yang diberikan oleh perusahaan berupa tunjangan hari raya 
seperti Idul Fitri, Natal, Tahun Baru dan hari raya lainnya, dalam 
jangka waktu masa kerja yang telah ditempuh selama minimal 6 bulan. 
Adapun asuransi-asuransi yang harus diberikan (berdasarkan PP No. 
33 tahun 1979) antara lain adalah: asuransi kematian, asuransi 
kecelakaan, asuransi tenaga kerja, dan tunjangan hari tua. 
g. Cuti dan hari libur 
Berdasarkan UU No. 1/1959 pasal 13 menyatakan bahwa karyawan 
diberikan cuti selama 12 hari pertahun dengan gaji penuh dan 
diberikan libur setiap minggunya pada hari Minggu, hari besar 
nasional dan hari raya lainnya. Khusus untuk karyawan wanita, cuti 
melahirkan diberikan selama ½ bulan dan 1½ bulan setelah 
melahirkan. 
6. Fasilitas Bangunan 
Bangunan utama PT. Maya Food Industries terdiri dari unit 
produksi sardines dan mackerel, produksi cocktail, produksi kerupuk, 
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produksi surimi, produksi tepung ikan, dan produksi pengalengan tuna dan 
rajungan yang direncanakan beroperasi lagi. Selain itu, fasilitas bangunan 
lain yang menunjang proses pengolahan yang terdapat di perusahaan ini 
antara lain ruang boiler, gudang penyimpanan  kaleng, gudang penerimaan 
produksi jadi, laboratorium, ruang listrik, bengkel, mushola, toilet, kantor 
istirahat karyawan, dapur, koperasi, tempat parkir serta pos penjagaan  
7. Fasilitas Produksi 
Kelancaran suatu proses produksi sangat ditentukan oleh     
fasilitas produksi yang dimiliki oleh suatu perusahaan. Fasilitas produksi 
yang dimiliki oleh PT. Maya Food Industries meliputi fasilitas bangunan, 
alat-alat/mesin produksi dan perlengkapan teknis serta peralatan penunjang 
lainnya. Fasilitas tersebut saling menunjang antara yang satu dengan yang 
lainnya demi kelancaran jalannya kegiatan proses produksi penepungan 
ikan di perusahaan ini. 
Fasilitas produksi yang dimiliki meliputi: cold storage, bak 
penyimpanan sementara (bak thawing), drum rotary washer (mesin 
pencuci ikan), meja potong dan pengisian, meja penimbangan ulang 
(rechecking), mesin perebusan (steamer), mesin pengeringan, bak 
penampung minyak ikan serta drum-drum minyak ikan. 
a. Cold Storage 
PT. Maya Food Industries memiliki cold storage, yang berfungsi 
sebagai tempat penyimpanan bahan baku berupa ikan beku. Cold 
storge terdiri dari sebuah anteroom dan 4 ruang holding freezer. Suhu 
cold storage yang digunakan berkisar antara -18
0
C sampai -24
0
C, 
dengan sistem Air Blast Freezer (ABF) 
Media pendingin yang digunakan untuk cold storage adalah Freon 
502 Sebanyak 11 buah yang diatur sedemikian rupa. Pengawasan dan 
pengecekan ruang cold storage dilakukan setiap 2 jam sekali untuk 
mengontrol temperatur (minimal -18
0
C dan maksimal -24
0
C). 
 
 
 
 
40 
b. Bak Penyimpanan Sementara 
Bak penyimpanan ikan yang dimiliki PT. Maya Food Industries 
adalah bak thawing.  Bak thawing yang dimiliki perusahaan berjumlah 
8 buah. Bak thawing ini digunakan untuk perendaman bahan (ikan) 
dalam keadaan beku. Proses penthawingan ikan ini dilakukan dengan 
tujuan untuk mencairkan atau melelehkan air yang membeku pada 
ikan.  
 
Gambar 4.1 Bak Thawing 
c. Drum Rotary Washer (Mesin Pencuci dan Pembersih Sisik Ikan) 
Drum Rotary Washer merupakan mesin pencuci ikan yang terbuat 
dari stainless steel yang digunakan untuk mencuci dan membersihkan 
sisik, lender, dan darah maupun kotoran lainnya yang terdapat pada 
ikan, khususnya untuk ikan yang bersisik banyak misalnya ikan juwi. 
Kapasitas dari drum rotary washer sebesar 900 kg.  
 
Gambar 4.2 Drum Rotary Washer. 
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d. Meja Pemotongan  
Meja pemotongan yang dimiliki oleh PT Maya Food Industries 
berjumlah 60 meja. Pada meja ini terdapat 2 aktivitas yang dikerjakan 
secara sekaligus, yaitu pemotongan ikan dan penyiangan ikan. Meja ini 
berbentuk persegi panjang dengan ukuran 246x121x83 cm
3
 dengan 
ketebalan 2 cm dan terbuat dari papan yang dilapisi dengan fiber glass, 
sehingga memudahkan dalam pembersihan dan tahan lama. 
 
Gambar 4.3 Meja pemotongan  
e. Meja Penimbangan (Rechecking) 
Meja penimbangan terdiri dari satu meja yang terbuat dari 
stainless steel dan dilengkapi dengan conveyor untuk menjalankan 
ikan. Dalam meja ini dilengkapi dengan timbangan. 
       
      Gambar 4.4 Meja Penimbangan        Gambar 4.5 Timbangan  
  (Rechecking) 
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f. Mesin Perebusan  
Mesin perebusan yang digunakan untuk merebus ikan rucah dan 
yang dilengkapi dengan rool pemutar yang mengangkut ikan rucah dari 
tempat penampungan naik ke atas di mesin perebusan (steam). 
Dengan kapasitas 22 ton/hari dan lama digunakan18 jam/hari, yang 
berfungsi merebus dan melunakan ikan rucah, mengkoagulasi protein, 
memecah ikatan lemak, melepaskan minyak dan air. 
 
 
Gambar 4.7 Mesin Perebusan 
 
g. Mesin Pengeringan 
` Mesin pengering yang hanya berjumlah satu diruangan pengolahan 
yang terbuat dari besi dan dapat menampung tepung ikan yang 
berkapasitas 1,25 ton/jam atau 30 ton/hari 
 
 
Gambar 4.6 Mesin Pengering 
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h. Bak Penampungan Minyak Ikan 
Bak  penampungan minyak ikan yang terbuat dari bata dan semen 
yang berbentuk persegi panjang dengan ukuran 1,5 x 1m. 
 
 
 
Gambar 4.8 Bak Penampungan Ikan 
 
i. Drum Minyak Ikan 
Drum minyak yang digunakan untuk penyimpanan minyak ikan 
yang mempunyai kapasitas 50L. Dan daya tahan untuk penyimpanan 
minyak ikan ini bisa mencapai 3tahun.  
 
Gambar 4.9 Drum Minyak Ikan 
 
 
8. Perlengkapan Teknis 
Selain fasilitas bangunan dan produksi, perlengkapan-perlengkapan  
teknis yang dimiliki oleh PT. Maya Food Indutries adalah sumber air, 
tenaga listrik, ketel uap (boiler), dan sarana tranportasi. 
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a. Sumber Air 
Sumber air bersih yang digunakan di perusahaan ini diperoleh 
dari sumber air tanah yaitu melalui dua buah sumur bor (artesis) yang 
dilengkapi dengan pompa sentrifugal yang bekerja secara otomatis. Air 
dari sumur bor ditampung dalam tangki air (tower). Tangki air yang 
dimiliki perusahaan ini bejumlah 4 buah dengan kapaitas masing-
masing tangki 6000 liter air. Jika air dalam tangki berkurang maka 
pompa sentrifugal secara otomatis akan mengisi tangki hingga penuh, 
sehingga persediaan air selalu terjaga. 
b. Tenaga Listrik 
Sumber tenaga listrik yang digunakan di PT. Maya Food 
Industries berasal dari PLN Pekalongan, dengan tegangan 380 volt dan 
daya yang dipasang sebesar 345 KVA dengan aliran 3 phase. Selain itu 
perusahaan juga memiliki dua buah generator listrik (genset) yang 
digunakan apabila terjadi gangguan pada listrik, satu buah genset 
dengan merk Nissan buatan Jepang yang mampu menghasilkan tenaga 
listrik sebesar 250 KVA, sedangkan satu buah genset lagi bermerk 
Carterfilar buatan Amerika yang mampu menghasilkan tenaga listrik 
sebesar 261 KVA. Hampir semua alat dan mesin produksi di 
perusahaan ini yang bergerak secara otomatis menggunakan energi 
listrik untuk dapat dioperasikan. 
c. Ketel Uap ( Boiler ) 
Boiler digunakan untuk menghasilkan uap panas yang 
digunakan dalam proses perebusan pengepresan dan pengeringan. 
Boiler yang dimiliki PT Maya Food Industries sebanyak satu buah 
dengan merk Titan Boiler yang memiliki tekanan maksimum 7 kg/cm
2
 
dengan kapasitas air sebesar 6000 ton. 
Prinsip kerja alat ini adalah dengan cara memanaskan air 
sampai mendidih sehingga menghasilkan uap panas yang kemudian 
disalurkan melalui pipa-pipa ke ruang proses untuk digunakan. Air 
yang akan digunakan terlebih dahulu dinetralisir sebelum dimasukkan 
 
 
45 
ke dalam boiler, dengan menggunakan tangki sandfilter dan softener. 
Tangki sandfilter berisi kerikil-kerikil kecil dan karbon (arang) yang 
berfungsi untuk menahan lumpur, sedangkan softener berisi bahan 
sejenis kimia gabungan antara air dan garam. 
d. Sarana Transportasi 
Sarana yang ada di PT. Maya Food Industries dibedakan 
menjadi dua, yaitu transportasi di dalam dan di luar perusahaan. Untuk 
transportasi di dalam perusahaan digunakan forklift dan troly yang 
berfungsi untuk pengangkutan dan pemindahan barang atau bahan dari 
gudang/ruang penyimpanaan ke ruang produki, sedangkan transpotasi 
di  perusahaan yaitu 3 buah bus karyawan, yang digunakan untuk antar 
jemput karyawan. Untuk transportasi bahan baku disediakan oleh 
supplier yaitu truk kontainer untuk bahan baku impor dan truk-truk 
kecil untuk bahan baku lokal. 
e. Peralatan Penunjang 
Selain fasilitas produksi yang ada di atas peralatan penunjang 
lain yang digunakan di perusahaan ini antara lain: 
1) Basket (keranjang plastik), yang digunakan sebagai wadah ikan. 
2) Pisau dan talenan, digunakan untuk memotong dan menyiangi ikan 
3) Gayung dan ember plastik untuk membersihkan ikan. 
4) Troly, memudahkan dalam proses pemindahan atau pengangkutan 
ikan dalam jumlah banyak. 
5) Timbangan, untuk menimbang berat ikan Rak dan pan-pan 
berlubang dari stainless steel. 
6) Keranjang besi untuk mengangkut  
f. Dampak Perusahaan Terhadap Penduduk Sekitar 
Lokasi berdirinya PT. Maya Food Industries yang berada di 
desa Krapyak Lor, Kota Pekalongan ini banyak membawa dampak 
positif kepada masyarakat sekitar perusahaan. Pada umunya buruh atau 
karyawan yang bekerja di PT. Maya Food Industries berasal dari 
penduduk yang tinggal di lokasi sekitar perusahaan. 
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Sehingga perusahaan berperan dalam mengurangi jumlah 
pengangguran. Selain itu, keberadaan PT. Maya Food Industries secara 
tidak langsung telah meningkatkan ekonomi penduduk, karena nelayan 
sekitar dapat langsung menjual hasil tangkapannya kepada PT. Maya 
Food Industries. 
B. Bahan dan Wadah 
1. Bahan  
a. Bahan Baku 
Suatu produk olahan teoung ikan, akan memiliki mutu yang 
tinggi apabila bahan baku (ikan) yang digunakan memiliki tingkat 
kesegaran yang optimal dan tidak tercemar oleh zat-zat kimia lainnya. 
Keberadaan bahan baku yang dapat tersedia secara kontinyu, akan 
memberikan dampak yang baik terhadap kelancaran proses produksi 
ikan kaleng. Bahan baku yang diperoleh PT. Maya Food Industries 
berasal dari dalam negeri (lokal), dan juga berasal dari luar negeri 
(impor). 
b. Jenis Ikan  
Bahan baku yang digunakan dalam proses produksi tepung ikan 
di PT. Maya Food Industries berasal dari bahan baku lokal dan impor. 
Ada dua jenis ikan yang digunakan. yang pertama  Untuk jenis ikan 
sardines yang biasa digunakan antara lain adalah ikan lemuru 
(Sardinella longiceps), sembulak (Sardinella sirmo, tembang 
(Sardinella fimbriata), dan lain-lain. Sedangkan jenis ikan yang 
digunakan untuk tepung ikan yang digunakan antara lain adalah ikan 
herring (Clupea harengus), scomber (Scomber sp), layang (Decapterus 
sp), kembung (Rastrellinger sp), slengseng (Scomber australasicus), 
dan lain-lain. 
Untuk bahan baku ikan lokal, diperoleh dari Tempat 
Pelelangan Ikan (TPI) di sekitar Pekalongan dan juga beberapa TPI di 
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wilayah Banten, Madura, Muncar, Banyuwangi, Tuban, dan juga Bali. 
Sedangkan untuk bahan baku impor diperoleh dari Cina dan Korea.  
c.  Bahan Pembantu 
Bahan pembantu adalah bahan–bahan atau zat kimia tertentu 
yang digunakan sebagai bahan pembantu di dalam proses produksi 
dengan tujuan tertentu. Bahan pembantu pada industri tepung ikan  
antara lain berupa antioksidan. Antioksidan merupakan suatu senyawa 
organik fenolis yang dipergunakan untuk bahan baku ternak misalnya 
tepung dalam jumlah 0,02 % atau 2kg per 100kg. 
Dengan demikian antioksidan mempunyai kesanggupan untuk 
menghambat proses oksidasi secara langsung maupun tidak langsung. 
Hal lain yang berkaitan dengan antioksidan adalah pH yang rendah. 
Apabila pH rendah maka daya peroksidan akan lebih menononjol. 
Dan sebaliknya apabila pH pada teoung ikan tinggi maka daya 
antioksidan yang akan menonjol. Dengan demikian peranan 
antioksidan pada prinsipnya adalah merintangi reaksi ketengikan. 
Antioksidan sebagai donor Hidrogen untuk mengikat radikal bebas 
penyebab ketengikan. 
Bahan pembantu yang digunakan di perusahaan telah 
memenuhi persyaratan dan keamanan karena sudah dilakukan 
pengawasan terlebih dahulu sebelum digunakan. Secara umum 
pengawasan yang dilakukan oleh perusahaan terhadap bahan 
pembantu yang digunakan yaitu: 
1) Penyimpanan bahan pembantu higiennya selalu diperhatikan. 
2) Komposisi bahan pembantu untuk tepung ikan sesuai dengan 
standar yang ditetapkan perusahaan dan sesuai dengan jenis produk 
yang diinginkan. 
3) Tempat penyimpanan bahan serta peralatan yang digunakan selalu 
diperhatikan sanitasinya. 
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2. Wadah 
  Wadah primer adalah wadah utama atau wadah yang langsung 
berhubungan dengan produk. Wadah primer yang digunakan oleh PT. 
Maya Food Industries berupa karung plastik.  
C. Hasil Kegiatan  
1. Proses Penepungan Ikan 
a. Penerimaan Bahan Baku 
Bahan baku ikan lokal diterima baik dalam keadaan segar 
maupun dalam keadaan beku. Bahan baku yang diterima dalam 
keadaan segar, ditempatkan pada blong-blong plastik (insulated box) 
atau juga dapat ditempatkan secara curah dalam truk yang diberikan 
hancuran es dan dicampur dengan garam. Adapun tujuan penambahan 
garam ini, dimaksudkan untuk menurunkan titik beku, sehingga dapat 
mempertahankan kesegaran ikan. Ikan lokal segar diterima dalam 
keadaan utuh/HO (Head On). Sedangkan ikan lokal beku biasanya 
diterima dalam keadaan bagian kepala dan ekor terpotong dan organ 
dalam ikan sudah dikeluarkan. Keadaan seperti ini biasa dikenal 
dengan HL (Headless). Ikan lokal beku diterima dalam keadaan 
terbungkus plastik yang bagian luarnya juga dikemas kembali 
menggunakan karton berlapis lilin yang bertujuan untuk mencegah 
terjadi oksidasi lebih lanjut karena ikan yang telah dipotong lebih 
rentan terhadap oksidasi, dan diangkut menggunakan kontainer yang 
dilengkapi freezer. Hal ini sesuai dengan ketetapan dari JICA (Japan 
International Cooperation Agency) yang menyatakan bahwa 
perlindungan lebih lanjut terhadap bau anyir yang bersifat oksidatif 
sebagai contoh pengemasan kedap udara dapat memperpanjang waktu 
penyimpanan produk-produk tersebut. 
Ikan yang telah mengalami oksidasi biasanya mengalami 
perubahan warna daging dari putih menjadi kuning yang diakibatkan 
karena protein myoglobin dan hemoglobin mengalami otooksidasi 
menjadi methemoglobin dan metmyoglobin, keduanya akan terurai 
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menjadi metabolit penyebab warna kuning. Suhu dalam container 
tersebut berkisar antara -18 
0
C. Namun dari pihak perusahaan 
cenderung lebih suka membeli bahan baku dalam kondisi segar, selain 
karena kualitasnya yang lebih baik daripada bahan baku dalam 
kondisi beku juga karena harga bahan tersebut cenderung lebih murah 
(Rp 3.500-3.700/kg) daripada harga bahan baku dalam kondisi beku 
(Rp 4.500/kg). Walaupun demikian pihak perusahaan tetap memasok 
bahan baku dalam kondisi beku dengan pertimbangan jumlah pasokan 
bahan baku dalam bentuk segar belum tentu memenuhi target 
produksi. 
Sumber bahan baku selain berasal dari dalam negeri juga 
berasal dari luar negeri. Biasanya ikan impor tersebut diangkut 
menggunakan kapal yang berlabuh di pelabuhan Tanjung Mas, 
Semarang. Kemudian dari pelabuhan ikan tersebut diangkut 
menggunakan truk kontainer. Di dalam kontainer yang digunakan 
tersebut telah dilengkapi dengan freezer dengan tujuan 
mempertahankan kualitas ikan. Suhu dalam kontainer diatur -18 
0
C. 
Ikan impor tersebut dikemas dalam plastik yang bagian luarnya 
dilengkapi dengan karton. Tiap-tiap karton berisi ikan seberat 10 kg. 
Untuk penanganan bahan baku di perusahaan, setelah ikan 
datang kemudian dilakukan pembongkaran serta pengecekan antara 
lain pengecekan berat, kesegaran (secara organoleptik), pengecekan 
suhu, serta pengecekan kandungan bahan berbahaya (formalin). 
Menurut Hadiwiyoto,S (1993), kesegaran ikan yang digunakan dalam 
pembuatan produk ikan kaleng sangat mempengaruhi mutu produk 
akhir. Jika kesegaran ikan sudah tidak baik, maka pada waktu 
dilakukan precooking daging ikan akan menjadi kompak, selain itu 
kesegaran ikan dapat mempengaruhi cita rasa dan aroma produk 
tersebut. Pemeriksaan kesegaran dapat dilakukan dengan 
memperhatikan penampakan luar, kelenturan daging, keadaan mata, 
keadaan daging, keadaan ingsang dan sisik.  
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Pengecekan terhadap bahan baku dilakukan oleh staf Quality 
Control bagian bahan baku. Jika ikan-ikan tersebut tidak memenuhi 
spesifikasi yang telah ditentukan oleh perusahaan, maka akan 
dilakukan penolakan dan pengembalian bahan baku kepada supplier. 
Adapun kriteria yang dipersyaratkan oleh perusahaan 
terhadap bahan baku yang akan digunakan dapat dilihat pada table 
berikut: 
Tabel 4.2 Kriteria Bahan Baku di PT Maya Food Industries 
No Parameter  Kriteria 
1 Penampakan mata Mata cerah atau agak cerah, bola 
mata menonjol atau rata, kornea 
jernih atau agak keruh 
2 Insang Insang berwarna merah atau merah 
agak kusam tanpa lendir 
3 Daging dan isi perut Sayatan daging sangat cemerlang , 
perut tidak lembek atau agak 
lembek, daging pada perut utuh 
dengan bau spesifik ikan 
4 Bau Bau ikan segar 
5 Konsitensi Lunak atau agak lunak, elastis bila 
ditekan dengan jari, sulit menyobek 
daging dari tulang belakang 
6 Lendir permukaan badan 
ikan 
Lendir pada permukaan badan ikan 
tidak ada atau ada  namun sedikit 
7 Parameter lainnya Tidak lecet atau memar, berasal dari 
perairan yang tidak tercemar, tidak 
ada kandungan formalin dan bahan 
berbahaya, tidak terkontaminasi 
bakteri pathogen dan lain – lain  
Sumber: PT Maya Food Industries 2009 
Pada saat pembongkaran, pekerja akan memindahkan tiap-tiap 
karton ikan ke dalam holding freezer. Namun pada saat pembongkaran 
sering terjadi penyimpangan karena adanya perlakuan yang kurang 
hati-hati sehingga berpotensi menimbulkan kerusakan fisik pada ikan. 
Sedangkan pada bahan ikan segar proses pembongkarannya tidak 
berlanjut ke holding freezer karena ikan segar biasanya langsung 
diolah. Proses pembongkaran ikan segar mempunyai resiko kerusakan 
fisik yang lebih tinggi karena ikan segar dipindahkan langsung dari 
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blong ke basket dengan cara menuangkan dari atas bak truk sehingga 
banyak ikan yang mengalami benturan maupun terinjak oleh pekerja. 
b. Penyimpanan Bahan Baku 
Penyimpanan bahan baku beku berada di bagian holding 
freezer, dan disusun secara vertikal pada rak-rak yang tersedia. Suhu 
pada holding freezer diatur pada suhu minimal -18
0
C hingga -24
0
C 
sesuai dengan suhu penyimpanan optimal ikan yang digunakan sebagai 
bahan baku. Pengecekan suhu ikan ini dilakukan secara berkala setiap 
dua jam sekali.  Penyusunan rak-rak ikan disesuaikan dengan jenisnya.  
Bahan yang digunakan dalam pembuatan mackerel merupakan 
ikan dengan kandungan lemak tinggi. Penyimpanan pada suhu beku 
dapat memberi efek pengawetan selama ± satu tahun. Hal ini sesuai 
dengan ketetapan dari JICA (Japan International Cooperation Agency) 
Tabel 4.3 Jangka Waktu Penyimpanan dari Produk-produk Ikan Beku 
Berbeda Pada Suhu yang Berbeda-beda 
 
No. Jenis Komoditas 
Jumlah bulan untuk kondisi baik 
pada suhu 
-18
0
C -24
0
C 
1. Ikan berlemak rendah, 
utuh atau blok filet 
4-8 8-24 
2. Ikan berlemak rendah, filet 
yang masing-masing 
melalui proses pembekuan 
secara cepat (IQF) 
3-6 6-18 
3 Ikan berlemak rendah yang 
diasap 
3-6 6-18 
4 Ikan berlemak tinggi 3-4 6-12 
5 Ikan berlemak tinggi yang 
diasap 
2-4 6-12 
6 Produk-produk yang diberi 
tepung panir dan 
dihaluskan 
6-9 12-24 
7 Krustasea 4-6 8-18 
8 Moluska 3-4 6-12 
Sumber: JICA (Japan International Cooperation Agency). 
Pada tabel 4.3 terdapat jenis-jenis komoditas ikan yang sangat 
berpengaruh pada jangka waktu penyimpanan serta suhu yang 
digunakan untuk penyimpanan komoditas ikan ini. Untuk ikan 
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berlemak rendah, utuh atau blok filet, penyimpanan dilakukan pada 
suhu – 18oC dengan jangka waktu penyimpanan 4 sampai 8 bulan. 
Dan untuk suhu -24
o
C waktu penyimpanannya dapat mencapai 8 
sampai 1 tahun. Untuk ikan yang berlemak rendah, filet yang masing-
masing melalui proses pembekuan secara cepat (IQF) dan ikan yang 
telah diasap jangka waktu yang baik untuk peyimpanan adalah 3-6 
bulan dengan suhu -18
o
C dan untuk suhu -24
o
C jangka waktu untuk 
penyimpanan dapat mencapai 6-8 bulan. Sedangkan untuk produk 
produk ikan yang telah dihaluskan serta telah diberi tepung panir 
jangka waktu penyimpananya cukup lama sampai 1 tahun untuk 
kondisi suhu -24
o
C. Untuk krustasea pada suhu 18
o
C lama 
penyimpanan 4-6 bulan. Dan untuk suhu 24
o
C waktu 
penyimpanannya 8-18  bulan.  
c.  Persiapan Bahan Baku 
Persiapan bahan baku yang dimaksud adalah proses thawing 
terhadap ikan beku. Thawing ini bertujuan untuk melelehkan kristal es 
yang melekat pada ikan. Proses thawing dilakukan melalui dua cara, 
yaitu dengan menggunakan udara dan menggunakan air. Proses 
thawing menggunakan udara, dilakukan dengan mendiamkan ikan 
beku pada suhu ruang selama ± 12 jam. Proses thawing menggunakan 
air dilakukan dalam bak thawing yang berisi air dengan cara 
merendamnya selama ± 10 menit. Proses thawing dengan 
menggunakan air dilakukan hingga kristal es tidak terlepas semuanya 
(pelelehan tidak maksimal). Hal ini dilakukan dengan tujuan agar 
tekstur ikan tidak terlalu lembek pada saat menunggu sebelum proses 
pemotongan. Hal ini sesuai dengan Moeljanto (1992), yang 
menyatakan bahwa sebelum disiangi, jangan terlalu lama ikan 
terendam dalam air hingga menjadi lembek. Penyiangan dan 
pencucian bahan mentah harus dilakukan dengan cepat, tepat dan 
hati-hati dengan mengikut prosedur yang baik dan benar. Selain itu, 
menurut JICA (Japan International Coopertaion Agency) menyatakan 
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bahwa untuk proses pencairan penting dijaga agar ikan tetap dalam 
keadaan setengah beku (half thawing) untuk keperluan proses 
selanjutnya. Bila menggunakan ikan mackerel sebagai bahan 
bakunya, kesegaran ikan cepat sekali rusak, sehingga ikan mackerel 
dalam keadaan setengah cair disukai daripada ikan yang segar. 
 Namun hal tersebut cenderung menimbulkan resiko 
kerusakan tekstur akibat adanya pekerja yang melepaskan ikan dari 
bongkahan secara paksa menggunakan pisau. 
d. Penyiangan dan Pemotongan 
Proses penyiangan dan pemotongan ditujukan untuk 
menghilangkan bagian-bagian tertentu dari tubuh ikan yang tidak 
terpakai dan merupakan sumber kontaminan seperti bagian kepala, 
insang, isi perut (jeroan), dan ekor. Pada tahap ini juga dilakukan 
proses sortasi yaitu pemisahan antara ikan yang bermutu baik dengan 
ikan yang bermutu jelek. 
Proses penyiangan dan pemotongan ini dikerjakan secara 
manual dengan tenaga manusia dan alat bantu berupa pisau dan 
talenan kayu yang digunakan sebagi alas pemotongan. Proses 
penyiangan dan pemotongan dilakukan di atas meja yang terbuat dari 
fiber. 
Proses pemotongan diawali dengan memotong kepala bagian 
bawah secara miring ke arah bagian perut, sampai isi perut terbawa 
keluar, kemudian ekor dipotong. Ukuran badan ikan untuk masing-
masing kaleng berbeda-beda, kaleng ukuran 301 memiliki ukuran 
badan ikan 9-11 cm, sedangkan kaleng ukuran 202 memiliki ukuran 
badan ikan 7-8,5 cm. Untuk potongan bagian ekor maksimal 5-6 cm 
dari ujung ekor. Standar tersebut digunakan untuk memenuhi 
randemen sebesar 65%. Bagian lain seperti kepala, isi perut, dan ekor 
selanjutnya dimasukkan ke dalam basket lain untuk kemudian diolah 
pada bagian pengolahan limbah. 
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Proses pemotongan dan penyiangan dengan menggunakan 
tenaga manusia memiliki kelebihan dan kekurangan. Kelebihannya 
yaitu dapat dilakukan penyortiran baik terhadap mutu maupun ukuran 
ikan. Sedangkan kekurangannya antara lain ukuran hasil pemotongan 
kurang stabil dan hasil penyiangan kurang bersih. Hal ini sesuai 
dengan pendapat dari Muniyati dan Sunarman mengenai kekurangan 
dan kelebihan pemotongan menggunakan mesin dan tangan, yang 
menyatakan bahwa pemotongan ikan dapat dilakukan dengan mesin 
atau dengan tangan. Pemakaian mesin pemotong akan memperoleh 
kesulitan untuk memperoleh bahan dengan ukuran yang sama dan 
banyak menghasilkan waste (potongan sisa/serpihan) meskipun 
prosesnya berjalan cepat. Pemotongan dengan tangan menghasilkan 
potongan-potongan yang tidak sama ukurannya dan kecepatannya 
rendah. 
 Kemudian ditinjau dari peralatan yang digunakan berupa 
pisau dan talenan kayu juga berpotensi sebagai sumber kontaminan. 
Tidak adanya interval penggantian alat lama dengan alat yang baru 
sehingga terdapat beberapa pisau yang telah mengalami pengaratan, 
selain itu talenan yang digunakan masih terbuat dari kayu yang rentan 
ditumbuhi jamur. Dari segi tindakan pekerja masih terdapat beberapa 
perilaku yang kurang memperhatikan keamanan pangan dengan 
melakukan pengasahan pisau di meja pemotongan, sehingga 
dimungkinkan serpihan pisau mengontaminasi produk. 
e. Pencucian  
Proses pencucian dilakukan setelah ikan-ikan tersebut disiangi 
dan dipotong. Hal ini bertujuan untuk menghilangkan darah, lendir, 
dan kotoran/padatan lain yang masih menempel pada tubuh ikan.  
Proses pencucian dibedakan menjadi dua cara yaitu secara 
mekanik dan secara manual. Pencucian secara mekanik dilakukan 
dengan menggunakan drum rotary washer yang digunakan khusus 
untuk ikan bersisik banyak (ikan jui, tembalang, lemuru). Pencucian 
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dengan alat ini bertujuan untuk menghilangkan sisik-sisik ikan yang 
tidak bisa dihilangkan hanya dengan cara pencucian secara manual. 
Prinsip kerjanya adalah mencuci ikan dengan cara gesekan yang 
memutar. 
 Sedangkan untuk proses pencucian secara manual dilakukan 
dengan cara menyiramkan air bersih ke tumpukan ikan di atas meja. 
Proses penyiraman dilakukan berulang-ulang sampai daging ikan 
menjadi bersih. 
Proses pencucian mekanik dengan menggunakan drum rotary 
washer yang dilakukan di perusahaan dirasa kurang maksimal, 
sehingga sebagian sisik masih menempel pada badan ikan. 
f. Perebusan (Cooking) 
Ketika ikan dipanaskan, sebagian besar air dan minyak akan 
hilang. Air dan minyak ini juga dapat hilang pada saat dilakukan 
pengepresan. Alat pemanas yang saat ini banyak digunakan berbentuk 
silinder uap air yang tertutup dimana ikan dipindahkan menggunakan 
alat berbentuk sekrup. Beberapa alat pemanas juga dilengkapi dengan 
fasilitas steam. Alat pemanas dalam industri dapat menampung sekitar 
16 sampai 1600 ton bahan baku ikan segar per 16 jam. 
Jika pemanasan kurang, maka hasil pressing nantinya tidak 
memuaskan dan pemanasan yang terlalu berlebihan dapat 
menyebabkan ikan terlalu halus untuk dipress. Bahan baku ikan segar 
tidak dilakukan pengeringan selama tahap proses pemanasan. 
Pemanasan biasanya dilakukan pada suhu 95
o
C sampai 100
 o
C dalam 
waktu 15 sampai 20 menit. Beberapa perusahaan yang bergerak 
dalam pembuatan tepung ikan, menggunakan suhu 95
 o
C.  
g. Pressing 
Pada tahap ini terjadi pemindahan sebagian minyak dan air. 
Ikan berada dalam tabung yang berlubang, hal tersebut dilakukan 
untuk meningkatkan tekanan dengan bantuan sekrup. Campuran air 
dan minyak yang diperoleh ditekan keluar melalui lubang dan bahan 
 
 
56 
bentuk padat seperti dalam pembuatan kue sebagai hasil akhir dari 
proses pressing. Selama proses pressing, kadar air menurun dari 70% 
menjadi 50% dan minyak menurun sekitar 4 %. 
h. Pressing Liquor 
Setelah dilakukan penyaringan untuk memisahkan material 
kasar dan material yang padat, kemudian material yang padat dan 
keras ini dilakukan pressing secara terus menerus dan disentrifugasi 
untuk memindahkan minyak. Minyak yang diperoleh kadang-kadang 
disuling yaitu proses yang dilakukan sebelum dimasukkan kedalam 
tangki penyimpan. Minyak yang disuling adalah minyak yang dapat 
dimanfaatkan dan digunakan dalam industri pembuatan minyak 
goreng dan margarin. 
Bagian cair dari proses pressing liquor dikenal dengan nama 
stickwater yang berisi material yang telah dihancurkan yang beratnya 
sekitar 9% dari total padatan. Material ini sebagian besar berupa 
protein dan stickwater terdiri dari sekitar 20% dari total padatan. 
Material terbentuk kembali akibat penguapan stickwater sampai 
berbentuk sirup yang terdiri dari 30 sampai 50 % padatan dan kadang-
kadang dijual sebagai ikan padat yang dilarutkan. Pada umumnya 
produk hasil pressing liquor jika dipress kembali dan dikeringkan 
maka akan berbentuk tepung. 
i. Pengeringan 
Meskipun pada prinsipnya caranya sederhana, akan tetapi 
membutuhkan keterampilan dalam melakukan proses pengeringan 
yang baik. Jika tepung tidak dikeringkan maka dapat menyebabkan 
tumbuhnya jamur atau bakteri. Dan jika pengeringan dilakukan secara 
berlebihan maka akan mengakibatkan nilai nutrisi yang dikandungnya 
dapat menurun. 
Ada dua jenis alat pengering, yaitu alat pengering langsung 
dan alat pengering tidak langsung. Pengeringan langsung 
menggunakan suhu yang sangat panas, ±200
o
C. Metode ini 
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membutuhkan waktu yang singkat, tapi akan menyebabkan kerusakan 
yang lebih tinggi jika prosesnya tidak dilakukan secara hati-hati. 
Tepung sebaiknya tidak dipanaskan pada suhu yang sangat tinggi, 
karena penguapan air yang cepat menyebabkan kondisi ikan 
mendingin, secara normal produk dipanaskan pada suhu 100
o
C. 
Pada umumnya alat pengering berbentuk seperti tabung uap 
air dengan steam untuk mengeringkan tepung. Sebagian besar bau 
tidak sedap pada industri pengolahan berasal dari alat pengering. Alat 
pengering tidak langsung umumnya digunakan di UK. 
Di UK, limbah ikan digunakan sebagai bahan baku utama 
dalam pembuatan tepung dan disini proses pengepressan bukanlah 
menjadi hal yang penting, karena kandungan minyak pada material 
sudah sangat sedikit. Tepung ikan ini diproses dengan cara yang 
sederhana, yaitu dengan cara memasak dan mengeringkan saja. 
Pertimbangan penggunaan tahap pressing adalah sebagai berikut: 
Fleksibilitas penggunaan ikan yang berminyak, kurang 
berminyak atau campuran dari keduanya. Proses pemindahan air 
dengan pressing dan penguapan dari stickwater lebih murah karena 
pengaruh penguapan lebih efisien dibandingkan dengan menggunakan 
alat pemanas. 
j. Penggilingan dan Pengemasan 
Langkah terakhir yang dilakukan dalam pembuatan tepung 
ikan adalah penggilingan untuk memecahkan gumpalan-gumpalan 
atau partikel dari tulang dan dilakukan pengemasan tepung ikan untuk 
selanjutnya dilakukan penyimpanan di dalam silo. Dari tempat 
industri pengolahan tepung ikan, tepung ikan yang sudah siap jual 
kemudian ditransportasikan. 
D. Diagram Alir 
Diagram alir proses pengolahan tepung ikan adalah seperi berikut ini: 
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Cairan      Padatan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
E. 
Diagram Alir Proses 
Minyak 
108 
Air yang dikeluarkan  dari 
evaporator 450 
Cooker 
Press 
Saring 
Air             Padatan 
 
 20                  10 
Sentrifuge 
Dryer 
Evaporator 
TEPUNG Air yang dikeluarkan 230 
Bahan Mentah 1000 
Air              Minyak             Padatan 
700               120  180 
 
Bahan yang telah direbus 1000 
 
Air              Minyak           Padatan 
700               120  180 
 
Press Cake I           320 
Air              Minyak           Padatan 
170                     10  140 
 
Press Liqour         680 
Air          Minyak  Padatan 
530                 110                  40 
 
Minyak         Air        Padatan 
 
110               530                     40 
 
Press Cake II          350 
 
Air              Minyak  Padatan 
190                 10  150 
 
Stick Water 582 
Air                  Minyak           Padatan 
510               2  30 
 
Concentrad Stick Water    92 
 
Air              Minyak  Padatan 
60                 2     30 
 
Bahan yang masuk ke dryer 442 
Air                  Minyak           Padatan 
250               12  180 
 
Tepung Ikan 
Air                  Minyak          Padatan 
20                    12               180 
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Produk Akhir 
1. Spesifikasi Produk Akhir 
a. Jenis Produk Akhir 
Tepung Ikan P.T Maya Food Industries mempunyai kualitas yaitu : 
Kadar Air  = 6,5 % dengan spesifikasi maksimal 10,0 % 
Kadar Abu = 21,0 % dengan spesifikasi maksimal 20 % 
b. Jumlah Produk Akhir 
Tepung ikan dikemas dengan bagian dalam berupa plastik 
dengan berat pengemasan 50 kg. Dengan randement 25%. 
c. Persyaratan Produk Akhir 
Tepung ikan yang telah memiliki kualitas produk dikemas 
dengan karung plastik yang telah diberi label. Proses selanjutnya 
adalah penyimpanan yang diurutkan dengan pembuatan tanggal 
produk. 
2. Pengendalian Mutu Hasil Produk 
Pengendalian  mutu produk akhir digunakan untuk menjaga 
kestabilan mutu produk yang telah dihasilkan. Pengendalian mutu produk 
akhir ditekankan pada pengemasan dan penyimpanan. Bila hal tersebut 
dipenuhi maka kualitas dari tepung ikan akan selalu terjaga. 
Tepung ikan yang telah disimpan dalam gudang, perlu diperhatikan 
kondisi penataannya. Pada lantai gudang dipasang alas yang terbuat dari 
anyaman kayu sehingga dibawah tumpukan tepung ikan akan terbentuk 
rongga untuk mencegah akumulasi panas, dan kontak langsung dengan 
pengemas yang akan berpengaruh pada kelembaban. 
Untuk menjaga dan mempertahankan kualitas akhir tepung ikan 
perlu dilakukan pengujian yang meliputi : 
a. Kenampakan dan warna 
Warna yang dikehendaki oleh pabrik adalah  kuning kecoklatan atau 
sedikit kemerahan, tergantung jenis ikan. Pada ikan scomber biasanya 
warnanya kuning kecoklatan, sedangkan untuk ikan kepala goyang 
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yang digunakan sebagai bahan pembuat surimi adalah bewarna sedikit 
kemerahan. 
b. Kehalusan tepung 
Kehalusan tepung dinyatakan dalam satuan mesh. Ayakan yang 
digunakan adalah ayakan 80 mesh dan tepung ikan yang berkualitas 
baik akan lolos pada ayakan 80 mesh. 
c. Bau  
Bau yang dikehendai oleh pabrik adalah bau yang disertai dengan 
sedikit minyak ( bau anyir ). 
d. Sifat  
Sifat yang dimiliki oleh produk tepung ikan adalah bebas dari 
ketengikan dan tidak ditemui bau hangus serta warna dan tingkat 
kehalusannya homogen. 
e. Kemasan  
Kemasan berkaitan erat dengan kesegaran bahan mentah. Hal ini dapat 
dilihat pada saat tepung ikan yang keluar dari penggilingan bila pH 
tepung dibawah 6,0 diduga ikan rucah yang digunakan adalah ikan 
yang diolah dalam keadaan busuk. Adapun pH yang dikehendaki 
adalah antara 6,0-6,5. Pengukuran pH tepung ikan dapat dilakukan 
dengan pH meter. 
f. Viskositas  
Viskositas berkaitan erat dengan pH tepung. Jika pH tepung ikan 
rendah maka viskositas tepung akan menjuadi rendah pula. Hal ini 
terjadi karena adanya proses hidrolisis pada tepung tersebut. Viskositas 
tepung yang dikehendaki bekisar antara 550-650 Cp. Diukur dengan 
alat penerka yang disebut dengan Viscometer.  
Pada P.T Maya Food Industries mutu akhir produk dapat dilihat 
dengan penelitian laboratorium d P.T Sucifindo yang berada dikota 
Semarang, hasil analisa produk yang dihasilkan bedasarkan SNI. 
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F. Mesin dan Peralatan 
Salah satu faktor pendukung lancarnya proses pengolahan tepung ikan 
adalah tersedianya peralatan dan mesin baik secara manual maupun otomatis. 
Pada dasarnya alat dan mesin yang digunakan mempunyai spesifikasi dan 
kapasitas tersendiri. 
Mesin dan peralatan yang digunakan ada yang berdiri sendiri tetapi 
juga komponen alat yang menyertai sebagai kesatuan unit dalam proses 
produksi. Mesin yang digunakan antara lain: 
1. Mesin Perebusan (Steam) 
2. Mesin Pengepres 
3. Mesin Pengering ( Dryer ) 
4. Mesin Pengiling + Pengayakan. 
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1. Spesifikasi dan Prinsip Kerja serta Gambar Alat dan Mesin 
Pengolahan  
a. Mesin Steam 
Prinsip kerja alat ini adalah  bahan baku yang telah masuk kedalam 
steam dryer ditumbuk sambil dipanaskan dalam spiral yang berputar. 
Maka nantinya ikan rucah akan lunak dan mikroba akan mati. 
Kapasitas mesin  = 1,25 ton/jam atau 22 ton/hari 
Jumlah mesin  = 1 buah 
Lama mesin digunakan = 18 jam 
Fungsi = Merebus dan melunakan ikan rucah, 
mengkoagulasi protein, memecah ikatan 
lemak, melepaskan minyak dan air. 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 4.10 Mesin Steam 
b. Mesin Pengepres 
Prinsip kerja alat ini adalah terjadinya pemindahan minyak dan ikan, 
yang dibantu oleh tekanan dengan bantuan sekrup. Campuran air dan 
minyak yang diperoleh ditekan keluar melalui lubang dengan bentuk 
padat. 
Kapasitas mesin  = 4 ton / jam atau 72 ton perhari 
Jumlah mesin = 1 buah 
Lama mesin digunakan = 18 jam 
Daya yang digunakan = Listrik : 220 / 2200 watt 
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Fungsi  = Mengepres ikan rucah dan memisahkan  
hasil koagulasi fase padat yang mengandung 
60-80 % bahan kering bebas minyak dengan 
fase cairan yang mengandung air dan 
padatan (minyak, suspensi protein, protein 
terlarut, vitamin dan mineral.  
 
Gambar 4.11 Mesin Pengepresan 
c. Mesin Pengering ( Dryer ) 
Prinsip kerja alat ini adalah adanya udara panas yang dihembuskan 
akan dapat mengeringkan tepung. 
Kapasitas mesin  = 1,5 ton/jam atau 24 ton perhari 
Jumlah mesin = 1buah 
Lama mesin digunakan = 16 jam/hari 
Daya yang digunakan = 22,83Kw 
Fungsi  = Untuk mengeringkan ikan basah sampai 
menjadi tepung dengan kadar air yang 
dikehendaki yaitu mencapai 4%. 
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Gambar 4.12 Mesin Pengering 
d. Mesin Penggilingan dan Pengayakan 
Prinsip kerja alat ini adalah menggunakan jenis penghancur hammer 
mill dengan ukuran ayakan 80 mesh. Mesin yang dilengkapi dengan 
ulir pembawa bahan serta lubang pemasukan (hopper) yang berukuran 
2 cm x 38 cm. Unit penepung terbuat dari bahan stainless steel dengan 
diameter 25 cm, panjang 50 cm, serta lebar 43 cm 
Kapasitas mesin  = 3ton/jam atau 192 ton perhari 
Jumlah mesin = 1 buah 
Lama mesin digunakan = 16jam/hari 
Daya yang digunakan = 89,5 Kw 
Fungsi                            = menghancurkan bahan baku pakan yang              
berbentuk butiran dan serat kasar, agar halus 
dan homogen. 
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2. Tata Letak Mesin dan Peralatan 
Tata letak merupakan fasilitas yang bertujuan untuk menimumkan 
biaya produksi. Tata letak fasilitas produksi merupakan keseluruhan 
bentuk dan penempatan fasilitas yang diperlukan dalam proses produksi. 
Proses produksi dapat menghasilkan produk dengan jumlah dan kualitas 
yang sesuai rencana, dapat diselesaikan pada waktu yang tepat dan biaya 
yang murah. Tata letak baik apabila pengaturan mesin atau peralatan 
sesuai dengan urutan proses.  
Letak mesin atau mesin memudahkan pengawasan, terjadinya 
ruang untuk reparasi, jarak mesin alat satu dengan yang lainnya Sedangkan 
penataan peralatan mesin yang kurang akan mempengaruhi modal yang 
dibutuhkan: misalnya biaya operasi (untuk material handling), 
pembersihan produksi, pemeliharaan, perbaikan dan penggantian peralatan 
mesin, kelancaran proses produksi, keamanan serta kenyamanan kerja. 
P.T Maya Food Industries banyak menghasilkan proses produksi 
salah satunya Tepung Ikan. Perusahaan ini menggunakan proses layout 
yang penyusunan peralatan produksi disusun bedasarkan urutan proses 
yang akan dilakukan. 
Layout P.T Maya Food Industries sudah baik sehingga proses 
produksi dapat berjalan lancar dan efisien waktu serta tempat. Hal ini 
sesuai dengan layout yaitu menimumkan biaya produksi sehingga 
memperkecil pengeluaran dan menaikkan pemasukan.  
G. Sanitasi Perusahaan  
Sanitasi perusahaan adalah suatu usaha yang terencana terhadap 
lingkungan produksi, bahan baku, peralatan dan pekarja untuk mencagah 
pencemaran dari hasil olahan, mencegah terlarangnya nilai estetika konsumen 
serta mengusahakan lingkungan kerja yang bersih. Aman dan nyaman. 
Sanitasi mempunyai arti penting dalam perusahaan yaitu sebagai usaha 
pencegahan, menciptakan suasana lingkungan perusahaan dalam kondisi 
sanitasi yang mencakup segi keamanan atau dalam proses produksi dari 
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bahaya yang timbul. Sanitasi meliputi peralatan mesin, pekerja, bangunan, 
lingkungan serta penanganan limbah. 
1. Sanitasi Peralatan dan Mesin 
Sanitasi peralatan dan mesin adalah kebersihan dari alat dan mesin 
yang digunakan agar tidak mencemari lingkungan dan hasil produk dan 
tetap terjaga kualitasnnya. Usaha untuk  menjaga kebersihan alat dan 
mesin sebelum atau sesudah mesin digunakan. Sebelum alat dicuci dengan 
menggunakan air. Hal ini memungkinkan alat sewaktu tidak digunakan 
karena terkontaminasi seperti debu atau bekas kotoran sebelumnnya. 
Untuk mencegah pengkaratan akibat korosi dan ampas yang menempel 
dilakukan pencucian yaitu setelah proses produksi. 
2. Sanitasi Pekerja 
Kebersihan pekerja dapat mempengaruhi kualitas produk yang 
dihasilkan, karena dari pekerja dapat menjadi sumber cemaran ini diantara 
lain rambut pekerja yang rontok, kebersihan penjaga misalnya kebersihan 
tangan dan kaki. Pakaian dan kebiasaan jelek meliputi meludah 
sembarangan dan kebiasaan merokok saat bekerja. 
Hal tersebut dapat mempengaruhi atau menganggu kualitas produk 
juga mengurangi  nilai estetika dan konsumen. Guna melindungi pekerja 
dan produk olahan dari bahaya yang mungkin timbul. Perusahaan 
membentuk panitia Pembinaan dan Kesehatan Kerja (P2K3) yang 
ditetapkan oleh kantor Kepala Wilayah Departemen Tenaga Kerja Dati I 
Jawa Tengah, dengan no.Kep. 239/w.10/1992. 
Dalam rangka melaksanaan program K3, kegiatan kegiatan yang 
dilakukan oleh P.T Maya Food Industries antara lain : 
a. Mewajibakan karyawan dibagian prosessing dan pengananan limbah 
untuk menggunakan sarung tangan, dan masker hidung serta telinga. 
b. Mengikuti program Asuransi Sosial Tenaga (ASTEK) 
3. Sanitasi Bangunan dan Lingkungan  
Sanitasi bangunan dalam perusahaan mempunyai fungsi 
diantaranya untuk melindungi karyawan serta peralatan dari faktor 
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lingkungan. Selain hal tersebut letak bangunan juga mempertimbangkan 
faktor kesehatan dan keselamatan baik pekerja maupun produk olahan, 
terutama letak perusahaan harus jauh dari sumber cemaran. 
Bagian- bagian bangunan perusahaan yang berkaitan dengan 
sanitasi meliputi: 
a. Dinding bangunan yang terbuat dari dinding batako dan penutup 
ventilasi terbuat dari kain kasa, kerangka bangunan yang terbuat dari 
besi baja. 
b. Bahan yang digunakan sebagai penutup atap terbuat dari asbes dengan 
bentuk atap gelombang. 
c. Lantai bangunan diperusahaan ada beberapa jenis, yang digunakan 
untuk perkantoran terbuat dari ubin kramik, lantai gedung pabrik 
terbuat dari campuran semen dan pasir, lantai bak penampung hasil 
penggilingan dengan ubin keramik. 
d. Saluran pembuangan air limbah dari dalam pabrik dialirkan ke bak 
penampung dengan pipa. 
e. Ventilasi berfungsi untuk mengatur sirkulasi udara, uap panas. Celah 
ventilasi diberi kawat kasa agar serangga tidak masuk. 
f. Penerangan merupakan faktor yang sangat penting dalam pelaksanaan 
pekerjaan. Penerangan yang memungkinakn pekerja kurang sempurna 
dalam melihat obyek yang sedang dikerjakan sehingga dapat 
menganggu pekerjaan, pekerja akan mudah mengalami lelah fisik 
terutama organ mata. Hal ini memungkinkan pekerja kurang berhati-
hati dalam melaksanaan pekerjaan dapat berakibat fatal dan dapat 
menyebabkan kecelakaan. Perusahaan dalam mengusahakan 
penerangan sudah cukup dengan menggunakan lampu listrik bewarna 
putih.  
g. Sanitasi lingkungan lebih ditunjukan kepada sekitar perusahaan yang 
ditekankan terutama pada sekitar masalah kebersihan dari lingkungan 
perusahaan. Kondisi lingkungan terletak jauh dari sumber pencemaran 
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seperti tempat pembuangan sampah. Namun dmikian perusahaan lebih 
menekankan pada usaha keberhasilan dalam lingkungan perusahaan.  
Berikut ini adalah tabel sanitasi untuk peralatan dan ruang 
produksi menurut Standard Operation Procedures (SOP) 
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Tabel 4. 4 SOP Pelaksanaan Sanitasi 
No. Unit 
Pembersihan Sanitasi 
Waktu Metode Waktu Metode 
1 Lantai 
 
 
 
 
 
Sebelum dan selama 
produksi 
 
 
Setelah produksi 
Disemprot air 
 
 
 
- Disemprot air 
- Disikat dengan 
caustic soda 
- Dibilas air 
Sebelum dan 
setelah 
produksi 
-semprot air 
- disikat 
-disiram klorin 100 ppm 
2. Atap Sebulan sekali Disapu dengan 
sapu panjang 
  
3.  Dinding Sebelum dan selama 
produksi 
Disemprot air 
Disemprot air 
Disikat dengan 
caustic soda 
Dibilas air 
Sebelum dan 
setelah 
produksi 
Semprot air 
- Disikat 
- Disiram klorin 100 ppm 
4. Pintu Selesai produksi Dilap basah Selesai 
produksi 
Dilap basah yang 
mengandung klorin 100 
ppm 
5. Saluran air Selesai produksi Semprot air 
Disikat 
Selesai 
produksi 
Disiram air klorin 100 
ppm 
6. Bak 
penampung 
Setiap selesai produksi Dikuras 
Disemprot air 
Disikat 
Dibilas 
Setiap selesai 
produksi 
Dikuras 
Disemprot air 
Disikat 
Dibilas klorin 100 ppm 
7. Bak pendingin 2 hari sekali selesai 
produksi 
Dikuras 
Disemprot air 
Setiap selesai 
produksi 
Dikuras 
Disemprot air 
8. Mesin 
Perebusan 
Selesai pakai Disemprot air 
Dibilas air 
Dilap 
Selesai pakai Disemprot air 
Disiram klorin 100 ppm 
Dibilas air 
9. Mesin 
Pengeringan 
Selesai pakai Disemprot air Setiap selesai 
produksi 
Disemprot air 
10. Mesin 
Pengepresan 
Selesai pakai Disemprot Air Setiap selesai 
produksi 
Disemprot air 
11. Pompa air Selesai pakai Dilap kering   
12. Katrol + kanal 
H 
Selesai pakai Dilap kering   
13. Keranjang Selesai pakai Disemprot air Selesai pakai Disemprot air 
Disiram klorin 100 ppm 
Dibilas air 
14. Rel dan Lori 
keranjang 
Selesai pakai Disemprot air Selesai pakai Disemprot air 
Disiram klorin 100 ppm 
Dibilas air 
15. Pengaduk Selesai pakai Disemprot air 
Disikat dg sabun 
Dibilas air 
Selesai pakai Disemprot air 
Disiram klorin 100 ppm 
Dibilas air 
16. Mesin 
Pengayak dan 
Penggilingan 
Selesai pakai Disemprot air 
Disikat dg sabun 
Dibilas air 
Selesai pakai Disemprot air 
Disiram klorin 100 ppm 
Dibilas air 
17. Kipas angin Selesai pakai Dilap kering   
18. Pipa air General cleaning Disemprot air   
19. Pipa uap General cleaning Disapu   
Sumber : PT Maya Food Industries, 2009 
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Selain itu, ruang produksi juga dilengkapi oleh lampu pembunuh 
serangga (killer insect). Sinar ultraviolet dari lampu ini akan menarik 
perhatian serangga, sehingga pada saat serangga tersebut mendekat pada 
lampu, maka akan terperangkap pada perekat yang tersedia. Penggantian 
perekat dilakukan secara rutin setiap 2 minggu sekali. 
4. Unit Penanganan Limbah Industri. 
Seperti kebanyakan industri yang mengolah bahan baku menjadi 
bahan jadi, P.T Maya Food Industries juga menghasilkan bahan buangan 
yang dibuang ke lingkungan yang dapat menimbulkan gangguan atau 
perubahan lingkungan. 
Secara umum buangan yang berasal dari P.T Maya Food Industries 
digolongkan menjadi : 
a. Buangan padat atau limbah padat 
b. Buangan cair atau limbah cair 
c. Buangan yang bersifat gas atau limbah gas 
d. Kebisingan 
a. Buangan Padat 
Buangan padat di P.T Maya Food Industries yaitu hanya berupa 
sisik ikan sisa dari pengolahan sarden. 
b. Buangan Cair  
Buangan cair dari pabrik tepung ikan pada  umumnya mengandung 
zat organik (ditandai dengan BOD dan COD yang tinggi).   Buangan 
cair tersebut berasal dari proses terutama air sisa dari pengepresan. Air 
yang sudah tercemar dalam dua situ itu juga tidak layak dikonsumsi 
karena bisa menjadi penyakit. Kalau dikonsumsi kulit bisa gatal-gatal, 
bahkan jika dikonsumsi terus menerus bisa menyebabkan kelainan 
pada keturunan, berdasarkan hasil uji lab terakhir, kandungan 
Biologycal Oxygen Demand (BOD) dan Chemical Oxygen Demand 
(COD) tetap tinggi. Nilai BOD standar adalah 6 mg/liter sedangkan 
COD standar adalah 50 mg/liter. 
 
 
71 
Dampak langsung pada perairan berupa keruhnya air perairan, pH   
( derajat keasamaan) dan nilai BOD dan COD yang mempengaruhi 
segi estetika maupun biota yang berada dalam perairan tersebut. 
Sedang dampak yang tidak langsung antara lain berupa : 
1) Turunnya daya guna perairan yang akan menganggu kehidupan 
organisme perairan baik plankton, bentos maupun ikan  
2) Turunnya kadar oksigen dalam perairan. 
Pada saat ini jumlah limbah buangan cairan dari proses P.T Maya 
Food Industries adalah : 
- Air bahan baku = 560 m3/hari 
- Pengepresan  = 130 m2/ hari  
Jadi total limbah proses produksi yang dibuang sebesar 690m3/hari 
atau 79,9 % dari total air dibutuhkan setiap harinya atau 46m3/hari 
produk. Untuk mengangani limbah tersebut maka P.T Maya Food 
Industries mengoprasikan Unit Pengolahan Air Limbah (IPAL).  
Sistem pengolahan air limbah yang digunakan di P.T Maya Food 
Industries adalah model biological Treatment dan Lend Treatment 
dengan kapasitas 2,67m
3
/hari. Secara ringkas tahapan dapat 
diterangkan sebagai berikut. 
1) Penyeragaman kualitas dan kuantitas air limbah sebagai pengendap 
awal. 
2) Pengukuran pH I, yang berfungsi mengatur pH, karena air limbah 
yang keluar dari pengendapannya, pH nya sangat rendah (±45). 
Selain itu terbentuk pula endapan sehingga diperlu dilanjutkan 
dengan pemisahan pengendapan. 
3) Unit pengendapan, yang berfungsi sebagai pemisah endapan saat 
pembentukan pembasahan pada pengukuran pH I. 
4) Rapid sand filter, berfungsi menyaring suspensi air limbah. 
Peranan filtrasi sangat penting pada unit biofilter. Karena unit 
biofilter akan bekerja dengan baik bila air limbah yang masuk tidak 
mengandung padatan tersuspensi sehingga biofilter tidak tersumbat 
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5) Pengukuran pH II, yang berfungsi mengembalikan pH menjadi 
netral, air limbah yang diperoleh basa pada pengaturan pH I, 
sebelum masuk ke unit proses berikutnya perlu dinetralkan. 
6) Unit biofilter, yang berfungsi menghilangkan bau, pada bibit ini 
diberikan bubuk organik agar dapat mengurangi cemaran organik 
yang terurai oleh mikroorganisme 
7) Unit trickling, yaitu dengan menambahkan gamping pada air 
limbah agar menjadi netral. 
Pada dasarnya proses lkan treatmend adalah upaya pemanfaatan air 
limbah cair untuk mengairi pertanian. Hal ini didasarkan pemikiran 
bahwa limbah cair banyak mengandung bahan organic mudah terurai                     
( biogradable ). Dapat terurai oleh mikroorganisme tanah ( baik secara 
anaerob maupun aerob ). Hasil urai tersebut adalah unsur-unsur 
organik sederhana yang dapat dimanfaatkan oleh tanaman seperti 
fosfat, nitrat dan sebagainya. Oleh karena itu penggunaan limbah cair 
untuk kepentingan irigasi tanaman mempunyai beberapa keuntungan 
antara lain : 
1) Memberikan unsur pupuk pada tanaman. 
2) Memberikan struktur tanah ( soul conditioning ) 
3) Dapat dimanfaatkan untuk lahan yang cukup luas 
c. Limbah Gas 
Melihat proses produksi yang ada berikut peralatan prosesnya, 
diperkirakan limbah gas yang ada relatif kecil. Limbah gas dari pabrik 
berasal dari bau ikan rucah, motor yang diesel dan asap kendaraan 
yang keluar masuk pabrik. Upaya yang dilakukan perusahaan terhadap 
limbah ini adalah dengan melengkapi konnstruksi dengan cerobong 
asap yang tinggi. Sejak akhir tahun lalu P.T Maya Food Industries 
telah memasang sebuah alat yang disebut des-integrator alias tabir air 
untuk mengatasi bau busuk, buatan Taiwan. Asap disalurkan lewat alat 
berukuran l, 5 x 0,60 meter untuk disemprot dengan air. Selain bebas 
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bau, asap yang keluar dari cerobong pabrik juga bersih dari sisa-sisa 
oli. 
Sehingga masalah gas buang dalam pabrik merupakan masalah 
yang serius, Sedangkan limbah debu tepung ikan tidak tersebar jauh di 
lingkungan sekitar karena prosesnya dilakukan pada ruangan yang 
relatif tertutup, untuk mengurangi limbah gas tersebut dilakukan 
penghijauan dilokasi pabrik dengan tanaman angsana dan pepohon 
lainnya. 
d. Kebisingan 
Kebisingan merupakan faktor fisik yang sangat menganggu, baik 
berupa gangguan komunikasi maupun pada alat pendengar yang dapat 
menyebabkan ketulian tetap. Sumber bising berasal dari mesin 
penggiling, mesin perebusan dan mesin pengeringan. Sedang untuk 
mengatasi kebisingan, pabrik membuat tembok setinggi 12 meter 
untuk meredam suara diesel. Dengan tembok itu intensitas kebisingan 
hanya bisa ditekan maksimum 40 dB (decible, ukuran intensitas 
kebisingan), dan masih lebih tinggi dari standar organisasi kesehatan 
sedunia (WHO) yaitu 30 dB.  (Anonim
j
.2010). 
Dalam hal ini perusahaan sudah mengupayakan penanganannya 
dalam bentuk langkah sebagai berikut: 
1) Untuk lingkungan diluar kerja, dimana sumber  bising suaranya 
diredam dengan membuat bahan konstruksi tembok. 
2) Sedangkan untuk didalam ruangan kerja bagi tenaga kerja atau 
karyawan dilengkapi dengan  alat prfoteksi diri berupa aer plug       
( sumbatan telinga) 
 
H. Sistem Pemasaran  
Produk-produk dapat didistribusikan dengan banyak cara. Dapat 
dikirim langsung kepada pelanggan, melalui pedagang besar atau pengecer. 
Dapat juga didistribusikan melalui pihak ketiga lainnya melalui pialang, 
faktor, agen atau rekanan  
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1. Saluran distribusi  
Dalam memasarkan hasil produksi P.T Maya Food Industries 
menggunakan saluran distribusi tidak langsung, urutannya sebagai berikut  
Perusahaan – Agen tunggal – Pedagang Besar – Konsumen  
P.T Maya Food Industries selaku produsen menyalurkan hasil produksinya 
kepada agen tunggal. Selanjutnya agen tunggal menyalurkan tepung ikan 
kepada pedagang besar besar (supllier). Dari pedagang besar dapat dibeli 
langsung oleh perusahaan yang menggunakan tepung ikan sebagai bahan 
baku ternak. 
Peranan agen tunggal dimaksudkan untuk menaikkan volume 
penjualan. Agen tunggal yang berhak atas semua transaksi yang 
berhubungan langsung dengan konsumen. Setiap pembelian tepung ikan 
berapapun jumlahnya harus melalui agen tunggal. Dan pembelian tepung 
ikan dari agen tunggal pada perusahaan melalui sistem kontrak bayar 
dimuka selama satu tahun.  
2. Daerah Pemasaran 
 PT. Maya Food Industries memasarkan dan mendistribusikan 
produknya baik di dalam maupun di luar negeri, yang dilakukan secara 
langsung ataupun melalui perantara (distributor). Biasanya perusahaan 
memasarkannya secara langsung keluar negeri (Malaysia dan Singapura), 
dan ada juga yang dipasarkan melalui distributor tunggal yaitu PT. Indo 
Maya Mas yang berlokasi di Jakarta untuk pemasaran lokal. Semua 
produk yang dipasarkan oleh PT. Maya Food Industries telah memiliki 
sertifikat halal dari Majelis Ulama Industries (MUI). 
Sistem pengeluaran barang dari gudang penyimpanan yang 
dilakukan oleh perusahaan sudah cukup baik yaitu menggunakan sistem 
FIFO (First In First Out) yaitu barang yang disimpan terlebih dahulu akan 
dikeluarkan atau dipasarkan terlebih dahulu sehingga tidak terjadi 
penumpukan produk yang sudah lama disimpan, dan produk tersebut tidak 
akan kadaluarsa. 
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3. Promosi  
Kegiatan promosi merupakan salah satu usaha yang diperlukan 
oleh suatu perusahaan dalam upaya mencapai tigkat penjualan yang 
diharapkan. Dengan melakukan kegitan promosi maka produk akan dapat 
dikenal masyarakat atau calon konsumen. Macam kegiatan promosi yang 
dilakukan oleh perusahaan tidak banyak, hanya melalui advertising dan 
periklanan dan personal setiing. Pemilihan media iklan melalui Yellow 
Pages dan pembuatan kalender yang dibagikan kepada pegagang besar.  
Sedangkan kegiatan personal selling jarang dilakukan oleh 
perusahaan. Kegitan  ini dilakukan apabila target target kontrak dari agen 
kurang mencukupi kapasitas produksi. Perusahaan dengan ijin dari agen 
mencarikan calon konsumen atau pembeli dengan mendatangi langsung 
pegadang besar ( suppiler ) bila sudah mendapatkan transaksi pembelian 
diserahkan kepada agen karena agen yang berhak terhadap transaksi 
pembelian. Kegiatan promosi ini mengeluarkan biaya yang sudah 
diperhitungkan oleh perusahaan.  
 
I. Pembahasan 
1. Kualitas air  
Air merupakan salah satu bahan paling penting dalam industri 
pangan. Karena air digunakan dalm berbagai keadaan baik untuk sanitasi, 
boiler, medium penghantar panas dan proses pengolahan. Air yang 
digunakan dalam industri pangan pada umumnya mempunyai syarat tidak 
berbau, tidak berasa, jernih, tidak mengandung besi mangan serta dapat 
diterima secara mikrobiologis, tidak menggangu kesehatan, dan tidak 
menyebabkan kerusakan atau kebusukan pada bahan pangan yang diolah. 
Air yang digunakanan pada P.T Maya Food Industries berasal dari 
sumur, karena sumur bor memiliki kelebihan bebas dari cemaran bakteri. 
Yang pada kedalaman >3m bakteri saprofik seperti Echerichia Coli, 
Streptococous Faecalis dan Psedumonas Aeugonisa tidak dapat hidup 
sehingga air tersebut dapat diterima secara bakteorologi.  
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Kelebihan lainnya adalah airnya jernih, tidak bewarna komposisi 
garam stabil, tidak berbau sehingga tidak memerlukan perlakuan khusus 
seperti penjernihan air. Bila menggunakan air sungai kebanyakan 
memerlukan proses perlakuan khusus sehingga akan menambah biaya 
produksi. Namun apabila air tersebut sudah mengandung terutama garam-
garam kalsium atau magnesium sulfat serta kalsium atau magnesium 
klorida maka perlu dilakukan kesadahan.  
Apabila air sadah digunakan untuk proses pengolahan tepung ikan 
maka dapat menyebabkan meningkatnya kadar abu, sehingga kualitas jadi 
turun. Untuk menghilangkan kesadahan prinsipnya dengan menambahkan 
bahan kimia tertentu seperti kapur soda dalam abu kedalam air sadah, 
sehingga bahan yang tidak larut dalam air menjadi tidak larut. Dan bahan 
yang tidak larut dalam air dihilangkan dengan cara pengendapan atau 
penyaringan.  
Air yang digunakan pada P.T Maya Food Industries selama ini 
belum pernah dianalisa kandungan bahan kimia karena menurut petugas 
pada waktu pengeboran air normalnya secara fisik yaitu jernih, tidak 
berbau dan tidak berasa. 
Meskipun pabrik belum menganalisa kandungan senyawa dalam air. 
Akan tetapi proses pengolahan tepung ikan yang dihasilkan oleh P.T Maya 
Food Industries mempunyai mutu yang tinggi atau sesuai dengan standart 
yang telah ditetapkan dan selama ini produk tepung ikan yang telah 
dihasilkan belum pernah mendapatkan komplain dari konsumen. 
Air yang dihasilkan mengandung kadar besi tinggi tetapi tidak 
berpengaruh terhadap kualitas tepung ikan. Tepung ikan yang mempunyai 
kadar besi rendah bewarna lebih putih. 
2. Pengadaan Air dari Segi Kuantitas dan Kontinuitas. 
Kebutuhan air untuk proses pengolahan maupun untuk konsumsi 
rumah tangga pabrik, diperoleh dari air tanah yang diambil dari sumur bor 
yang berjumlah dua buah dan menghasilkan air sebanyak 864m
3
/hari. Air 
yang digunakan untuk proses pengolahan atau proses produksi sebanyak 
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800m
3
. Setiap 100 ton memerlukan air sebanyak 800m
3
. Untuk keperluan 
rumah tangga pabrik membutuhkan 20 m
3
 dan keperluan lain 20 m
3
.  
Jadi untuk pengadaan air dari segi kuantitas telah tercukupi karena 
setiap tahap proses air yang telah digunakan telah mencukupi bahkan dari 
persediaan air masih tersisa 24 m
3
. Segi kontinuitas air selalu tersedia 
karena air sumur bor belum pernah kering dan kualitas air juga baik dalam 
menghasilkan tepung ikan dan keperluan yang lain. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan  
Setelah melaksanakan praktek kerja di P.T Maya Food Industries 
penulis dapat mengambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. PT. Maya Food Industries merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 
pangan dengan status Penanaman Modal Asing (PMA), yang letaknya 
yang berdekatan dengan daerah perairan, selain lokasi berdirinya 
perusahaan tersebut tidak terlalu jauh dari pusat kota sehingga 
memudahkan proses pendistribusian atau pemasaran produk.  
2. Saat melakukan pembongkaran dan penanganan bahan baku belum 
dilakukan secara hati-hati terutama terhadap bahan baku ikan lemuru yang 
memiliki tekstur daging sangat lunak, sehingga mudah rusak dan dapat 
menyebabkan kemunduran mutu. 
3. Kurangnya kesadaran dan kedisiplinan para karyawan terhadap pekerjaan. 
4. Bahan baku ikan yang sangat melimpah pada pembuatan ikan kaleng 
menyebabkan penumpukan, sehingga penumpukan bahan baku yang 
banyak dapat menyebabkan kontaminasi pada ikan dengan mikroba 
pembusuk yang nantinya akan dapat menurunkan kualitas tepung ikan. 
5. Sanitasi lingkungan pada ruang produksi tepung ikan yang kurang 
diperhatikan menyebabkan bau busuk sehingga akan menganggu. 
B. Saran 
Industri penepungan ikan di PT. Maya Food Industries, Pekalongan 
secara umum sudah berjalan dengan baik dan lancar dengan sistem 
manajemen yang dapat mengatur segala kegiatan di perusahaan tersebut 
dengan baik, tetapi ada beberapa saran yang diberikan oleh penyusun yang 
diharapkan dapat membantu dan memberikan masukan bagi pihak perusahaan 
agar dapat lebih meningkatkan kinerja perusahaan dan menghasilkan produk 
akhir dengan mutu lebih baik. Adapun saran-saran yang diberikan antara lain 
sebagai berikut : 
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1. Selekif dalam menerima bahan baku, pengontrolan dan pengecekan yang 
lebih teliti terhadap ikan yang baru datang sehingga, apabila bahan baku 
tersebut tidak sesuai dengan standar yang diinginkan atau terjadi 
penyimpangan maka dapat dilakukan tindakan penolakan kepada supplier 
bahan baku. 
2. Meningkatkan pengawasan dan pengontrolan pada semua tahapan proses 
produksi, meminimalkan segala perlakuan dan tindakan yang dapat 
mengakibatkan kemunduran serta meningkatkan pengawasan dan sortasi 
terhadap bahan baku, agar bahan baku yang mutunya rendah tidak ikut 
terolah, sehingga dapat menghasilkan produk akhir dengan mutu yang 
baik. 
3. Memberikan penyuluhan, pengarahan dan pelatihan kepada karyawan agar 
tercapainya peningkatan kinerja dan kesadaran, serta penerapan program 
sanitasi dan higiene disekitar lingkungan perusahaan, dengan cara 
memberikan pengarahan dan pelatihan kepada para karyawan, 
memberikan perlengkapan kerja untuk melindungi para karyawan serta 
mencegah terjadinya kontaminasi. 
4. Penambahan mesin yang berupa mesin perebusan agar tidak ada 
penumpukan ikan rucah yang menyebabkan bau yang sangat tidak enak 
dan menganggu orang sekitar yang melintas di depan pengolahan tepung 
ikan. Dan ditambahkan mesin pengemas karena agar tepung ikan terkemas 
dengan baik dan dapat disalurkan kepada konsumen dengan adanya merk. 
5. Melengkapi fasilitas sanitasi dan higiene pekerja seperti memenuhi 
kelengkapan sarana cuci tangan bagi para pekerja, pemasangan lampu 
pembunuh serangga disetiap jalur akses masuk ruang produksi, serta 
penambahan toilet untuk para pekerja. 
6. Merelokasikan ruang produksi coktail dengan produk ikan lainnya agar 
produk cooktail tidak terkontaminasi dengan bahan baku ikan. 
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